﻿N ODNORALOV TEHNOLOGIE ELECTRICA ÎN ARTE DECORATIVA "Arta" din Moscova Aprobat de Departamentul Personal si Ministerul Educatiei - cultura URSS ca ajutor didactic pentru universitățile și colegiile de artă Cartea descrie tehnica reproducerii prin metoda Galvs plastic a sculpturii artistice de toate felurile - de la sculptura rotundă monumentală până la sculptura cu medalion Sunt descrise metode de pregătire a matrițelor, o serie de tehnici speciale de utilizare a materialelor plastice galvanizate; sunt indicate metodele de finisare decorativă a sculpturilor metalice și a produselor metalice artistice; sunt date noi informații teoretice despre galvanoplastie Sunt luate în considerare cele mai interesante mostre istorice de "sculptură galvanoplastică" rusă și modernă Cartea este destinată sculptorilor, studenților universităților și școlilor tehnice de artă și arhitectură și lucrătorilor din industria artei Ediția a doua, mărită eu - " " ° ( )- ' (g) Editura Art, DE LA AUTOR i Galvanoplastia a fost descoperită de un om de știință rus remarcabil, membru cu drepturi depline al Academiei Ruse de Științe Boris Semenovich Jacobi la mijlocul secolului al XIX-lea La scurt timp după această descoperire, pentru prima dată în lume, la Sankt Petersburg a fost organizată o mare întreprindere industrială galvanoplastică - o fabrică pentru producția de sculptură monumentală Dar, în condițiile Rusiei pre-revoluționare, descoperirea majoră a savantului rus a fost sacrificată capitaliștilor, care, după ce au primit profituri uriașe în timpul construcției grandioase a Catedralei Sf Isaac și a altor structuri arhitecturale din acea vreme, au lichidat fabrica, vânzându-l pe părți În anii următori, utilizarea electroformarii a fost limitată aproape exclusiv la scopuri tehnice; doar micile ateliere de artizanat l-au folosit ca modalitate cea mai valoroasă de a reproduce produse artistice și decorative În vremurile îndepărtate ale dezvoltării timpurii a turnării artistice, sculptorul era în același timp turnător, deoarece procesul de turnare era atunci inseparabil legat de procesul de creație artistică O astfel de conexiune a asigurat armonie între ideea artistului și implementarea ei în metal, dar a necesitat o investiție uriașă de timp și efort din partea artistului Sculptorul modern nu mai trebuie să-și reproducă el însuși creațiile în metal El își întruchipează ideea în materiale plastice, în timp ce reproducerea în metal este transferată în mâinile tehnicienilor Maeștrii moderni ai turnării artistice sunt chemați să fie gardienii conceptului creativ al sculptorului, să posede flerul artistului, capacitatea de a realiza intenția autorului în metal cu deplină înțelegere - Calitatea turnării artei moderne este supusă unor cerințe deosebit de ridicate, deoarece sculptorul s-a obișnuit cu acuratețea finisării detaliilor lucrării și transferul impecabil al texturii, în special în sculptura destinată percepției vizuale la distanțe apropiate Lucrarea portretelor în rotund, basorelief și mai ales în sculptura cu medalii necesită cea mai mare acuratețe Turnarea în pământ și chiar turnarea pe un model de ceară nu pot satisface cerințele artistice ridicate, deoarece urmărirea ulterioară necesară și alte lucrări separă reproducerea de originalul sculptorului Metoda de turnare de precizie, introdusă în prezent în industria artistică sovietică și care a obținut succes în domeniul tehnologiei de reproducere a sculpturilor, a sporit acuratețea reproducerii originalului Cu toate acestea, nici turnarea de precizie, nici niciunul dintre celelalte tipuri de turnare moderne utilizate în artă/industrie, nu pot fi comparate în ceea ce privește acuratețea reproducerii cu tehnica electroformarii, care transmite impecabil toate subtilitățile originalului și păstrează astfel toate specificul priceperii sculptorului Metoda galvanoplastică de reproducere a sculpturii este până acum singurul mijloc prin care este posibil să se realizeze asemănarea completă a lucrării originale a sculptorului cu întruchiparea sa în metal Prin urmare, electroplacarea, alături de turnarea artistică, câștigă tot mai mult dreptul la o aplicație industrială largă și poate deveni unul dintre principalele mijloace tehnice folosite pentru a reproduce sculptura monumentală Avantajul acestei metode constă, printre altele, în faptul că face posibilă obținerea unei sculpturi ușoare cu orice grosime de perete, reducând consumul de metal, simplificând instalarea și ușurând sarcina asupra structurilor clădirii, ceea ce este deosebit de important pentru utilizarea sculptura galvanică în arhitectură • Descrierile metodelor de reproducere a lucrărilor sculpturale în metal oferite în această carte se bazează în mare măsură pe experiența autorului care lucrează la introducerea electroformării în sculptură Această lucrare de electroformare artistică este o încercare de a evidenția unele dintre principiile tehnologice utilizate în reproducere știința sculpturii și poate servi ca un scurt ghid pentru sculptorii și lucrătorii din industria metalurgică artistică, precum și pentru studenții școlilor de artă care pregătesc sculptori și metalurgiști - CAPITOLUL I SCHITAR ISTORIC Invenția, prima aplicare și îmbunătățirea electroformarii INVENȚIA ELECTROPLASTICILOR Înainte de descoperirea galvanoplasticii în știința rusă, s-au făcut o serie de descoperiri majore, care au servit drept bază pentru invenția făcută de academicianul Jacobi Timp de aproximativ patruzeci de ani, cercetările au fost efectuate în domeniul electrolizei de către celebrul om de știință rus V V Petrov ( - ), care a fost primul care a construit o baterie galvanică puternică în De asemenea, a efectuat cercetări importante în domeniul producției electrochimice de mercur, plumb, staniu, electroliza apei și compuși organici Remarcabilul om de știință rus Boris Semenovich Jacobi a fost implicat în studiul legilor electrolizei în legătură cu studiul efectelor fizice și chimice ale curentului electric, în principal pentru a crea noi surse ale acestuia, precum și pentru a îmbunătăți celulele galvanice existente în acel moment Efectuând lucrări de cercetare pentru îmbunătățirea minelor de motoare electrice, telegraf și torpile, B S Jacobi, în timpul unuia dintre experimentele sale cu celule galvanice din , a descoperit capacitatea de a separa cuprul depus electrolitic dintr-o soluție de sulfat de cupru ( Acest proces a fost numit galvanoplastie, deoarece cuprul depus în procesul de electroliză reproduce plastic exact forma plăcii pe care a fost depus Abia în , Jacobi, într-o scrisoare oficială către Fuss, indispensabilul secretar al Academiilor de Științe, a anunțat descoperirea electroformării în următoarele cuvinte: "Îmi voi permite să transmit cu aceasta o lucrare galvanoplastică artificială, cu cea mai umilă cerere să o prezint Academiei ca dovadă că galvanismul nu numai că este capabil să pună în mișcare anvelopele mașinii, ci are și propria estetică, sau mai degrabă artistică, latură Ceea ce eforturile repetate ale artei gravurii pe cupru nu au reușit să producă în relief plăci metalice sculptate, creativitatea liniștită a naturii a reușit să realizeze ' / La curățarea dispozitivelor galvanice, am observat de mai multe ori că cuprul depus pe un stâlp de cupru putea fi îndepărtat în plăci perfect conectate, precum proba pe care mi-am permis să o atașez aici Totodată, am observat și împrejurarea că pe aceste plăci de cupru fiind depuse au fost reproduse invers toate rugozitățile aleatorii, urme de ciocan, pilă etc În spatele acestui lucru, desigur, ar fi trebuit să existe, ca să spunem așa, dorința de a experimenta ce s-ar întâmpla cu o placă de cupru gravată dacă o astfel de placă ar fi introdusă într-o combinație voltaică în loc de o placă obișnuită Rezultatul s-a dovedit a fi, așa cum era de așteptat, favorabil în ceea ce privește claritatea și acuratețea liniilor reproduse, dar nefavorabil în sensul că nu a fost posibilă separarea completă a sedimentului acumulat de placa de cupru gravată " " Nu am nicio îndoială că, dacă ar fi să facem această afacere, s-ar putea produce plăci de cupru gofrate folosind această metodă, asemănătoare cu modul în care se imprimă gravurile în lemn; ar exista și avantajul că cele mai multe plăci de ștampilă ar putea fi produse în cantități nelimitate, pentru care ar fi necesar un singur model de gravură " Pentru inventarea galvanoplasticii, Jacobi a primit Premiul Demidov al Academiei de Științe (revizuirea lucrării lui Jacobi a fost prezentată în numele Academiei de E Kh Lenz) De atunci, galvanizarea a devenit cea mai răspândită Prima producție industrială electrochimică și electrometalurgică din lume a apărut în Rusia în Raportul despre invenția lui Jacobi a fost publicat în în "ziarul S -Petersburg" sub titlul "Despre o nouă descoperire făcută de profesorul Jacobi" În L , B S Jacobi și-a publicat lucrarea intitulată "Galvanoplasty, or the Method of Producing Copper Products from Copper Solutions Using Galvanism Using Data Samples " La scurt timp după publicarea acestei lucrări, Jacobi a primit o serie de recenzii excelente despre descoperirea sa de la oameni de știință proeminenți, inclusiv Faraday Metoda de acoperire cu cupru a neconductorilor aparține și lui B S Jacobi La testarea vaselor ceramice folosite în bateriile galvanice, Jacobi a făcut notițe asupra lor cu un creion de grafit și a observat că literele scrise în grafit erau acoperite cu cupru "Însemnări ale Societății Tehnice Ruse", , vol XXIII, nr , p - În Anglia și America, electrometalurgia a început să fie folosită abia din , iar în alte țări chiar mai târziu "Ziarul Sankt Petersburg", , decembrie, s/s, nr Scrisorile au fost publicate în Notele Societății Tehnice Ruse pentru (Vol XXIII, Nr ) Apollo Galvanosculptură Sculptorul F G Gordeev Puternic cu Dionysos Galvanosculptură -Anii ' ai secolului al XIX-lea La începutul anilor secolul al -lea la Sankt Petersburg, pe insula Vasilyevsky, în clădirea Ministerului de Finanțe, Jacobi a înființat un atelier special conceput pentru a demonstra tehnologia electroformarii În , Jacobi a îmbunătățit metoda de depunere a cuprului galvanoplastic prin utilizarea unui anod de cupru solubil, ceea ce a făcut posibilă menținerea unei concentrații constante de electroliți Datorită acestei îmbunătățiri a apărut o baie galvanoplastică PRIMA APLICARE INDUSTRIALĂ A ELECTROPLASTICELOR Aproape de curtea regală, ducele de Lsihtenberg a văzut mari oportunități de folosire a galvanoplasticului și, deja în , a organizat la Sankt Petersburg în spatele avanpostului Narva, în clădirea în care s-a situat ulterior vama, un "stabiliment galvanoplastic", în care erau până la de muncitori El a scris despre asta: "Am înființat la Sankt Petersburg o instituție în care se fabrică prin electroformare tot felul de obiecte Scopul acestei instituții este să dea galvanoplastului chiar în patria sa, în Rusia, posibilitatea utilizării acesteia pe scară largă cu toate succesele pe care le-a făcut încă din ziua nașterii și să o aducă la cel mai înalt grad de perfecțiune artistică și industrială În "instituția" ducelui de Leuchtenberg, au existat, fără îndoială, tehnicieni și muncitori foarte experimentați și talentați, care au fost capabili să producă excelent sculpturi galvanoplastice și, în ciuda echipamentului tehnic scăzut al întreprinderii, să creeze capodopere ale tehnologiei galvanoplastice, dintre care mostre au a supraviețuit până în vremea noastră În dosarele de construcție a Catedralei Sf Isaac există documente care confirmă că sculptura a fost realizată la fabrica menționată Este suficient să privim doar o serie de facturi ale "instituției galvanoplastice" pentru a evidenția măreția lucrării făcute pentru decorarea Catedralei Sf Isaac de către meșteri ruși - creatorii primelor sculpturi galvanizate din lume Să luăm un singur exemplu ca exemplu: "Către instituția galvanoplastică pentru turnarea galvanoplastică a decorațiunilor din aramă în bolțile catedralei: figuri rotund-convexe; dintre ei apostoli și de profeți Înălțimea lor este de aproximativ arshins, câte de ruble fiecare "Cazul Comisiei pentru construirea Catedralei Sf Isaac", , N° , p Cit conform cărții: V Serafimov și M Fomin, Descrierea Catedralei Sf Isaac, z Sankt Petersburg, ' Venus cu cupidon Galvanosculptură i unsprezece console; arshins lățime și '/ arshins înălțime basoreliefuri înfățișând diverse atribute cu grinzi de */ înălțime și arshini lățime basoreliefuri rotunde cu arshine in diametru, infatisand figuri de ingeri si cap de heruvim îngeri heruvici ținând scânduri cu inscripții, arshins înălțime, arshins lățime vershoks medalioane de îngeri cu atributele lor, arshins în diametru basoreliefuri în cercuri, arshine în diametru, înfățișând trupe de copii cu aripi și scânduri capete de heruvimi cu aripi late de arshin de rozete cu diametrul de inchi și de rozete cu diametrul de inci rozete de arsh în diametru blaturi de ghirlande de fructe, groase blaturi felii de inci lățime k- console pentru figurile profeților CELUI ÎNALT '/ , latime arshine de ghirlande de fructe cu o grosime de până la inci rame cu lățimi tăiate, în '/ arshins de ghirlande pe rame de arshine în diametru ' de metri de ornamente din lățimi de fructe și frunze inci rame cu frunze lângă medalioane de îngeri în diametru arshins vârfuri , Latime inci decoratiuni in mijlocul boltii, */ arcade lungime, latime R/ arshin Pentru toate decorațiunile de mai sus, s-au plătit de ruble Domnul Vitali a plătit de ruble pentru modele pentru toate figurile de mai sus și decorațiuni pentru bolți După moartea ducelui de Leuchtenberg ( ), uzina a fost condusă de generalii Fullon și apoi Raschet, iar ulterior uzina a fost transferată Societății de Căi Ferate, "care vindea apoi ateliere individuale Atelierul de galvanoplastică a fost achiziționat de francezii Genke, Pleske și Moran În , ei auuriu turla clopotniței Catedralei Petru și Pavel, dar în curând a fost deschisă o nouă fabrică la Paris, care a transferat complet experiența tehnologiei rusești de galvanizare DEZVOLTAREA ȘI ÎMBUNĂTĂȚAREA GALVANOPLASTICULUI În , la Expoziția Mondială de la Paris, au fost expuse mostre artistice și tehnice de produse galvanoplastice, inclusiv sculptură monumentală B S Jacobi a vorbit la expoziție cu un raport despre rezultatele cercetărilor sale în * domeniul electroformării și aplicarea sa practică Părerile exprimate de Jacobi cu privire la procesul de electroformare nu și-au pierdut semnificația până în prezent ' Jacobi a subliniat clar necesitatea de a utiliza sulfat de cupru pentru electrolit de cupru, și nu oricare dintre celelalte săruri ale acestuia, precum și nevoia de acid sulfuric și rolul său în electrolit Mai mult, Jacobi era conștient de utilizarea coloizilor în electroliți și de efectul acestora asupra calității depozitelor de cupru, precum și de necesitatea utilizării coloizilor în cantități mici Jacobi a raportat: "Cupru precipitat din soluțiile preparate în acest mod se distinge prin duritatea și maleabilitatea sa, chiar și la atingere este un metal complet diferit față de noi " " [pare] că a fost supus unei acțiuni puternice a unei mașini de aplatizare și are o densitate cu adevărat mare, care, deși nu este echivalentă cu densitatea tablei de cupru, este totuși apropiată de aceasta și depășește densitatea de cuprul din tablă, care este asemănător cu cuprul galvanoplastic, obținut din soluții pure obișnuite, în timp ce cuprul, depus din soluții cu un amestec de gelatină, este egal (din punct de vedere al densității) cu cel al cuprului din tablă pur, este dur, uniform, non -poros si foarte maleabil Jacobi a subliniat, de asemenea, necesitatea de a circula soluția pentru a furniza electrolit proaspăt în locurile adânci ale matrițelor care se epuizează rapid de soluție, precum și nevoia de ieșiri de gaz în forme închise Jacobi era conștient de posibilitatea aplicării unui strat de separare pentru electroformele de cupru În lucrarea sa el a scris: "Cel mai subțire strat de ulei sau grăsime care acoperă originalul face foarte ușor separarea copiei Dacă se toarnă un strat de stearina topită pe suprafața originalului, atunci după răcire este îndepărtat foarte convenabil, lăsând pe original un strat uniform de grăsime de exact grosimea necesară pentru aceasta " " O copie este întotdeauna îndepărtată convenabil de pe originalele placate cu argint sau aurite" ' La Expoziția Mondială de la Paris au fost prezentate nu numai mostre de artă și sculptură monumentală realizate prin galvanizare, ci și mostre de produse tehnice Acestea au fost prezentate de F G Fedorovsky, care a lucrat la Kronstadt și a fabricat diferite părți ale fitingurilor pentru cazan: țevi de cupru fără sudură cu pereți subțiri, cu un diametru de până la mm, cu o grosime a peretelui de , până la , mm, drepte și modelate - cu trei ramuri , unghiular și curbat de-a lungul razei Toate țevile cu forme foarte complexe aveau o grosime uniformă a peretelui M G Jacobi, Galvanoplastie sau Metodă pentru producerea de produse media din mostre date din soluții de cupru folosind galvanism, Sankt Petersburg, , p - Trebuie remarcat faptul că Rusia a fost o țară lider în dezvoltarea tehnică a electroformării încă de la descoperirea sa Descoperirea electroformării a avut un impact uriaș asupra dezvoltării nu numai a electrometalurgiei, ci și a tipăririi în întreaga lume S-a reflectat în special în dezvoltarea afacerii stereotipurilor, precum și în producția de clișee pentru reproduceri de artă și pentru tipărirea lucrărilor de stat Copierea diferitelor gravuri pe lemn, linoleum etc , se realizează încă doar galvanoplastic Datorită electroformarii, este posibil să se producă înregistrări de gramofon în tiraje uriașe, care sunt presate prin matrice de electroformare Pentru reproducerea exactă a sculpturii de șevalet și pentru obținerea unei sculpturi monumentale cu pereți subțiri și ușoare, galvanizarea este cea mai avansată și economică metodă tehnică Dezvoltarea sculpturii galvanoplastice monumentale și decorative rusești În anii al secolului trecut, la scurt timp după descoperirea electroformării, a apărut o sculptură, realizată mai întâi prin electroliză În anii - sculptura din cupru galvanoplastic ocupa deja un loc semnificativ lângă sculptura urmărită din cupru, care a fost realizată din tablă de cupru Sculptura din cupru a fost folosită pe scară largă și cu succes nu numai în interior, ci și în exteriorul clădirilor din secolul trecut Numeroase exemple magnifice de astfel de sculptură au supraviețuit până în vremea noastră, în special pe monumentele de arhitectură din Leningrad Descoperirea electroformării a extins tehnica sculpturii în cupru, permițând introducerea elementelor electroformate în părți care necesitau o reproducere precisă Acest lucru a simplificat simultan producția de sculpturi urmărite din cupru Diverse mostre de sculptură din galvanoplastic și din cupru, cu detalii galvanoplastice, au supraviețuit până astăzi în grădinărit peisagistic și sculptura monumentală și decorativă Partea principală a sculpturii decorative a Catedralei Sf Isaac, un monument arhitectural remarcabil al secolului al XIX-lea, aparține unor exemple excelente de sculptură monumentală și decorativă, realizate folosind tehnica electroformarii, singură sau în combinație cu tehnica cioplită cu cupru Din în Rusia au început să producă plăci de fier prin electroformare în cadrul Expediției pentru achiziționarea hârtiilor de stat B S Jacobi și E I Klein au primit în un brevet (nr ) pentru o metodă de producere a fierului chimic pur prin electroliză SCULPTURA GALVANICĂ A CATEDRALEI LUI ISAAC Sculptura monumentală și decorativă a Catedralei Sf Isaac din majoritatea mostrelor este o sculptură combinată realizată prin diverse tehnici: detaliile care necesitau o reproducere exactă au fost realizate prin electroformare, iar detaliile mai aspre au fost realizate din tablă de cupru și tablă de plumb În acest mod combinat, în special, au fost realizate sculpturi pe pod și sub podul catedralei Sculptura tridimensională monumentală și decorativă de pe mansardă și cea în relief de dedesubt au fost realizate de sculptorul V Vitali pe baza proiectului academicianului K A Moldavsky , care a lucrat la construcția Catedralei Sf Isaac în și A realizat nu numai schițe de sculpturi pentru podul catedralei, ci și un număr semnificativ de schițe pentru decorul interior al acesteia Schițele academicianului K A Moldavsky, disponibile în arhivele Catedralei Sf Isaac, au fost realizate la creion și aprobate de arhitectul-constructor al catedralei, Montferrand Sculptura monumentală a catedralei prezintă un interes considerabil nu numai prin faptul că este realizată în detaliu prin galvanizare, ci și prin utilizarea în comun a metalelor diferite și utilizarea simultană a diferitelor tehnici pentru prelucrarea lor artistică Sculptură la mansardă! prezintă compoziții cu două figuri înfățișând îngerii îngenunchiați cu lămpi; între figurile îngerilor se află o ghirlandă de fructe Sculptura în înalt relief de sub pod înfățișează îngeri în picioare; înălțimea fiecărei sculpturi este de aproximativ m Sculptura este montată pe pereți și este situată deasupra plintelor înguste, iar picioarele sculpturii ies din socluri O astfel de instalație a fost realizată astfel încât plintele să nu acopere partea inferioară a sculpturii, care poate fi văzută nu numai de departe, ci și la unghiuri mai ascuțite - în apropierea structurii Sculpturile de sus și de jos sunt realizate prin combinarea părților electroformate separate cu părți din tablă Galvanoplasticele au reprodus în principal părți cu profil complex: capete, mâini, ghirlande și lămpi; restul detaliilor, reprezentand haine cu numeroase pliuri, sunt din tabla de cupru si tabla de plumb Sculptura a fost montată într-un mod combinat: piesele galvanoplastice au fost fixate prin lipire cu staniu-plumb În lucrarea sa "Sculptură monumentală și decorativă" (M , Art, ), I V Krestovsky susține că plumbul nu a fost folosit pentru sculpturi datorită gravității sale specifice ridicate și moliciunii (p ) Considerăm că această afirmație este eronată Statuile de plumb nu sunt doar pe Catedrala Sf Isaac; de exemplu, în nișele Cetății Petru și Pavel, statuile lui Marte și Venus sunt realizate din plumb Konstantin Antonovich Moldavsky ( - ) a absolvit Academia Rusă de Arte în , a primit în curând titlul de academician orator roman Galvanosculptură ai secolului al XIX-lea cu lipire, iar părțile din tablă au fost conectate în interiorul sculpturii într-un pliu cu urmărirea cusăturilor exterioare Pe mansardă, sculpturile au fost instalate fără cadrele interioare obișnuite, care au fost înlocuite cu structuri din tije de oțel În interiorul fiecărei sculpturi există un suport, din care sunt tije filetate, echipate cu piulițe de reglare a tensiunii Tijele sunt atașate de stâlp la un capăt, iar de pereții interiori ai sculpturii (de pliuri) la celălalt capăt În acest fel, tijele susțin pereții sculpturii din tablă din interior In plus, sculpturile sunt prevazute cu rame pentru aripile ingerilor, sustinute de asemenea de dispozitive de intinzare atasate de acoperis si legate cu console duble forjate, care sunt instalate diagonal intre aripi si fixate de ele din spate cu suruburi de fier Acest întinzător sporește rezistența întregii sculpturi și a aripilor împotriva sarcinilor semnificative ale vântului (În treacăt, trebuie remarcat faptul că, din punct de vedere al electrochimiei, fixarea aripilor cu șuruburi din cupru cu șuruburi de fier este inacceptabilă, deoarece contactul cuprului și fierului provoacă coroziune intensă a șuruburilor și consolelor, ceea ce se observă în prezent ) Tijele care provin de la console se află și ele în diagonală în spatele sculpturilor ; nu sunt vizibile din față Capetele întregii sculpturi de deasupra și dedesubtul podului sunt electroformate din cupru Cuprul a fost construit direct pe relief, eventual pe un model din ceară pierdută • Numeroase urme de pilitură sunt vizibile pe capete, mâini și alte detalii ale sculpturilor Se pare că toate detaliile galvanoplastice ale sculpturilor au fost acoperite cu formațiuni dendritice, care au fost apoi îndepărtate prin pilire Deci, de exemplu, pe fețele îngerilor din partea temporală în apropierea șuvițelor de păr, pe urechi, precum și pe alte detalii galvanoplastice cu profil complex în reliefuri profunde, există dendrite semnificative care încă rămân acolo unde se termină urmele de pilire Ghirlande de fructe, începând de la centura ornamentată de lămpi, coboară vertical până la soclu, apoi decorează shGint-ul sculpturii De remarcat modul accentuat, laconic de modelare a ghirlandelor, concepute pentru percepția de la distanță lungă În același timp, ghirlandele sunt printre cele mai complexe părți profilate Pe ghirlande, în comparație cu alte părți galvanoplastice ale sculpturii, diferența de grosime a metalului este cea mai vizibilă Grosimea variază de la la , mm și este extrem de neuniformă Depozitele metalice au cea mai mică grosime în adânciturile dintre elementele sculpturale ale ghirlandelor și cea mai mare pe suprafețele sferice - fructe, adică în locurile cu cea mai mare înălțime a reliefului Pe măsură ce trecem de la locurile înalte re-y-^fya la adâncituri, grosimea metalului devine treptat menirie, Г se ia o soluție apoasă de sodă caustică gіl Pentru silumin, concentrația de sodă caustică este de g/l, pentru duraluminiu - g/l În plus, aluminiul și siluminul pot fi dizolvate > % acid clorhidric încălzit la - ° I Metoda de pulverizare poate fi folosită și pentru a aplica electric conductiv un strat de acoperire din alamă, care se lasă pe sculptura metalică finisată, care îi conferă culoarea bronzului Metode chimice ' APLICAREA FILMULUI DE ARGINT ;; Metalizarea chimică a formelor din dielectrici (ceară compoziţii de parafină etc ) provine din argintarea sticlei pentru oglinzi Există multe moduri diferite de astfel de argintări; toate se bazează pe restaurarea argintului; sare în argint metalic, unele dintre ele sunt folosite și în electroformare S Placarea chimică necesită o pregătire foarte atentă a suprafeței matrițelor Formele nu trebuie doar curățate de praf sau alți contaminanți, ci și spălate cu apă distilată, apoi degresate Pentru a crește umecbilitatea, matrițele sunt mai întâi spălate timp de cel puțin - minute cu alcool, apoi timp de - minute cu o soluție din următoarele compoziția actuală: z Diclorura de staniu g / Acid clorhidric (sp w , ) ml Apă distilată l După clătirea formei cu apă distilată, treceți la argint Două soluții sunt pregătite preliminar Nr Acid azotic argint g Apă distilată l Nr Pirogalol g Acid citric g Apă distilată l Înainte de lucru, amestecați parte din soluția nr și părți din soluția nr și turnați pe matriță După ce soluția capătă o culoare maronie, se scurge, matrița se spală cu apă distilată, iar operația de argint se repetă a doua oară La sfârșitul argintării, matrița este uscată Pentru argintarea formelor de parafină, acestea se prepară mai întâi într-o soluție alcalină, apoi în acid fluorhidric, după care sunt tratate suplimentar cu o soluție de clorură de staniu % După aceea, se începe argintarea, folosind o soluție din următoarea compoziție (în ml): Soluție de azotat de argint % Soluție de amoniac % ' Soluție de sodă caustică , % În această soluție se introduce un agent reducător în cantitate de - % (în volum) Rețeta de reducere: Zahăr g Acid serial (sp w , ) g Apă distilată l Puteți acoperi formele și sulfura de argint Pentru a face acest lucru, • forma tratată cu diclorură de staniu este stropită (sau unsă cu o perie) cu o soluție de argint amoniac: Nitrat de argint g Amoniac % ml Alcool etilic ml Apă distilată l l Forma umedă este uscată și plasată într-o cameră cu hidrogen sulfurat sau suflată cu hidrogen sulfurat într-o hotă * Pentru a obține vapori de hidrogen sulfurat, bucăți de sulfură de fier sunt turnate într-o cană de porțelan și stropite cu acid clorhidric Când suflați matrițele din pistolul de pulverizare, sulfura de amoniu este turnată pe fundul flaconului și pistolul de pulverizare este introdus astfel încât Balon pentru alimentarea cu vapori de hidrogen sulfurat conducta sa de apă se afla la o oarecare distanţă de lichid (Fig ) ■" Sub acțiunea hidrogenului sulfurat se formează o peliculă subțire de sulfură de argint pe stratul aplicat de argint amoniac, care are o conductivitate electrică destul de ridicată O metodă este, de asemenea, utilizată pentru a forma o peliculă de sulfură de argint pe suprafața lacului shellac Pentru a face acest lucru, forma este acoperită cu un strat subțire de lac și, după uscare, este scufundată într-o soluție (puteți aplica și soluția cu o pensulă), constând din wt părți de nitrat de argint în wt părți de alcool Forma umedă este plasată într-o cameră cu hidrogen sulfurat sau suflată cu un curent de hidrogen sulfurat O soluție alcoolică de nitrat de argint înmoaie stratul de suprafață de șelac, astfel încât argintul să adere mai bine la suprafața matriței APLICARE FILM DE CURU Cuprul metalic este aplicat pe matrițe în alte moduri Deci, este posibil să se toarne mai întâi o formă pregrafitizată cu o soluție de alcool % pentru a îmbunătăți umecbilitatea formei, apoi cu o soluție neutră de sulfat de cupru % cu adaos de alcool rectificat % Suprafața încă umedă a matriței astfel tratate este presărată cu pilitură de fier pudră, care se amestecă cu o perie moale Procesul se repetă de două sau de trei ori O altă metodă este precipitarea de contact dintr-o soluție de amoniac de glicerați de cupru Pentru aceasta, produsele sunt degresate, apoi netezimea suprafeței este oarecum redusă (sticlă, de exemplu, este șlefuită sau gravată cu acid fluorhidric) pentru a îmbunătăți aderența la metalul depus Pentru produsele din plastic, se recomandă ștergerea cu var vienez sau oxid de magneziu, amestecat cu o soluție - % de potasiu sau alt alcali Pentru produsele din porțelan sau din sticlă, se recomandă scufundarea timp de - minute într-un loc slab Certificat de drept de autor de către D S Abramson și I O Kabakov nr din o fostă soluție de acid fluorhidric După preparare, produsele sunt spălate bine cu un jet de apă, scufundate într-o soluție % de azotat de argint timp de minute și uscate la - ° Acoperirea cu un strat preliminar de cupru se realizează prin imersare timp de - minute într-o compoziție încălzită la - °, obținută prin adăugarea la o soluție de cupru mai întâi a ml de soluție de hidroxid de sodiu %, apoi a ml de reducător agent și, în final, ml de formol Soluția de cupru are următoarea compoziție: Soluție de sulfat de cupru % l Amoniac concentrat ml Glicerină ' - ml Pentru prepararea agentului reducător se adaugă , ml acid azotic concentrat la g zahăr dizolvat prin încălzire în ml apă Soluția este supusă la încălzire prelungită până când capătă o culoare chihlimbar Se diluează apoi cu apă la un volum de ml Produsele sau matrițele acoperite cu cupru sunt spălate bine cu apă și încărcate în electrolit pulverizare catodică INSTALĂ DE PUVERIZARE CATODICĂ Metoda de pulverizare catodică a metalelor se bazează pe eliminarea atomilor de metal din rețeaua sa cristalină Acest knockout este produs de ionii de gaz, care au o energie cinetică mare datorită câmpului electric aplicat, care determină ionizarea gazului (aerului) În acest caz, apare o descărcare de strălucire auto-susținută, însoțită de o strălucire Instalația de pulverizare catodică folosită de autor este prezentată în fig , iar diagrama acesteia din Fig Pulverizarea are loc sub o cupolă de sticlă montată pe o placă metalică cu un inel O din cauciuc special pentru vid În capac este montată o intrare de înaltă tensiune, conectată la un dispozitiv de fixare a metalului pulverizat care servește drept catod; anodul este o placă de metal Distanța dintre catod și anod poate fi reglată Ramurile către supapa de admisie a aerului de sub capac, către pompele de aer și manometrul McLeod sunt montate în placa metalică Vidul preliminar este creat de o pompă de ulei, pompând aer la o presiune de aproximativ , - mm Hg Un vid înalt de ordinul a , - mmHg este generat de • o pompă de mercur Etanșeitatea instalației și puterea pompelor sunt astfel încât să se producă un vid de , ~ mm Hg aproximativ ,/ Vedere generală a instalației de pulverizare catodică dar dupa de minute din momentul in care pompele sunt pornite Pompa de mercur are o manta de racire cu apa Redresorul de curent oferă o tensiune constantă de până la V la o putere de curent de mA MOD DE MUNCĂ Aplicarea unui strat metalic prin pulverizare catodică oferă rezultate de cea mai înaltă calitate, dar este aplicabilă doar matrițelor realizate din materiale care • nu degajă gaze în vid; prin urmare, este nepotrivit pentru acoperirea matrițelor din gutapercă, plastilină etc Cel mai bine este să acoperiți formele din ceară sau materiale plastice, precum și sticlă și porțelan, în acest fel Posibilitatea de aplicare a unui strat conductiv electric prin pulverizare catodică este limitată de zona limitată de sub capac Schema instalației de pulverizare catodică: I - manometru McLeod, - camera de pulverizare, - alimentare de înaltă tensiune, - voltmetru profil, - reglare tensiune, - semnal de pornire - reglare curent, - comutator pe redresor, - miliametru, - siguranța, - pornirea motorului pompei de ulei, - pornirea încălzirii pompei de mercur, - releu de curent maxim (pentru ambele faze), - alimentare micrometrică cu aer sub capac, - scurgerea apei de răcire din pompa de mercur, , , - robinete, - pompa de ulei, - un cilindru de mercur dintr-un vacuometru com; prin urmare, poate fi folosit în electroformarea artistică numai pentru prelucrarea formelor mici - în reproducerea basoreliefurilor și în lucrarea de medalii Forma este fixată pe suporturi de porțelan sau sticlă pe o placă de oțel care servește drept anod În partea superioară a camerei de sticlă - capacul - un disc de alamă argint sau placat cu argint este întărit cu un strat gros, care, servind ca catod, este pulverizat Din când în când, discul este din nou argintit într-o baie galvanică Forme așezate la o distanță de - mm de catod Când se atinge un vid de ordinul a , - mm de mercur sub capac, se aplică catodului o tensiune de - V, datorită care este procesul de polenizare a formei cu un strat subțire și uniform de metal Durata de placare a matrițelor depinde de tensiune, de dimensiunea matrițelor de pulverizat, de complexitatea profilului și de tipul de metal care urmează să fie pulverizat De exemplu, creșterea tensiunii crește aderența metalului la suprafața matriței, dar în același timp, creșterea căldurii, face ca temperatura să crească, astfel încât matrițele pot începe să se topească sau să se deformeze ' Creșterea duratei polenizării poate provoca, de asemenea, topirea mucegaiului Un vid mai puțin profund încetinește procesul de polenizare, iar pelicula de metal este mai subțire și mai liberă Toate acestea necesită o selecție strictă a modului de funcționare CAPITOLUL V FUNDAMENTELE ELECTROCHIMIEI SI GALVANOTICII '■W Soluții Apa este unul dintre cei mai buni solvenți Prin urmare, apa de la robinet nu este niciodată pură din punct de vedere chimic: conține săruri dizolvate, gaze etc Pentru a purifica apa, nu este suficient să o filtrați, deoarece substanțele dizolvate nu pot fi îndepărtate în acest fel: pe filtru sunt reținute doar particulele în suspensie Distilarea este folosită pentru a îndepărta substanțele dizolvate din apă La fiecare temperatură dată în apă, numai o cantitate maximă bine definită dintr-o substanță dată poate fi conținută în soluție O soluție care conține această cantitate de substanță se numește saturată Nu întotdeauna, dar în cele mai multe cazuri, această cantitate crește odată cu creșterea temperaturii (adică, solubilitatea crește) Conceptele de "solubilitate" și "rata de dizolvare" nu trebuie confundate Pe măsură ce temperatura crește, viteza de dizolvare crește întotdeauna Răcirea unei soluții saturate determină fenomenul opus - eliberarea unei soluții Cu toate acestea, acest fenomen se observă numai în cazurile în care solubilitatea substanței crește cu temperatura Solubilitatea unei substanțe se măsoară prin cantitatea acesteia în grame, formând o soluție saturată în g de apă la o anumită temperatură Nu confundați conceptele de "solubilitate" și "concentrație" Concentrația este conținutul unei substanțe în orice soluție, nu doar într-o soluție saturată În acest caz, conținutul substanței se referă la o anumită cantitate de soluție, și nu la apă Ne vom întâlni mai jos atât cu o concentrație în greutate (de exemplu, g în g de soluție), cât și cu o concentrație în volum de (de exemplu, g în litru de soluție) O soluție care conține în litru numărul de grame de substanță dizolvată corespunzător greutății sale echivalente se numește soluție normală Volumul va fi întotdeauna măsurat în litri sau părțile sale fracționate - mililitri (ml) , Greutatea echivalentă este greutatea atomică împărțită la valență / Când o substanță se dizolvă, căldura este eliberată sau absorbită De exemplu, soda caustică, potasa caustică și acidul sulfuric, atunci când sunt dizolvate în apă, eliberează multă căldură, drept urmare temperatura crește brusc, ceea ce poate fi însoțit de fierbere și stropire a soluției , Prin urmare, apa nu se toarnă niciodată în acid sulfuric, ci, dimpotrivă, acidul în apă, deoarece greutatea specifică a acidului este mai mare decât apa, aceasta scade, ceea ce elimină stropirea puternică Moleculele de săruri, acizi și alcalii, dizolvându-se, suferă disociere electrolitică - dezintegrare în ioni care poartă sarcini pozitive și negative Numărul de ioni încărcați pozitiv și negativ este întotdeauna egal, astfel încât soluția să rămână neutră Când curentul trece printr-un electrolit, electricitatea este transportată de ionii în mișcare Ionii pozitivi care se deplasează spre electrodul negativ (numit catod) se numesc cationi, iar ionii negativi numiți anioni care se deplasează spre electrodul pozitiv (numit anod) Sarcina electrică a ionilor este indicată pentru anioni printr-un semn minus (-), pentru cationi prin semnul plus (+); punerea acestor semne într-o cantitate corespunzătoare valenței unui anion sau cation dat, de exemplu, denotă: Sc++; Na+; Fe+++; SO "; NUMARUL "; PO -etc Disocierea unei molecule în ioni este exprimată prin ecuații electrochimice cu notația în conformitate cu cele de mai sus, de exemplu: H SO = H+ -SO " CuSO =Cu++ -SO - NaCl=Na++Cl etc Legile electrolizei Substanțele care se descompun în ioni atunci când sunt dizolvate se numesc electroliți În inginerie, pentru simplitate, însăși soluțiile acestor substanțe se numesc electrolit Dacă doi conductori, numiți electrozi, sunt scufundați în electrolit și conectați la polii unei surse de curent continuu, iar produsul este conectat la polul negativ, iar o placă de metal pe care dorim să o depunem pe produs la cel pozitiv pol, atunci va avea loc electroliza - transfer de metal, asociat cu mișcarea ionilor Particulele încărcate pozitiv - catonii - vor fi descărcate la polul negativ, de exemplu, pe o formă scufundată în electrolit, care servește ca catod, iar particulele încărcate negativ - anioni - la polul pozitiv - anodul Când curentul trece printr-o soluție apoasă de sulfat de cupru ionii de cupru Cu++, care sunt cationi, poartă sarcini pozitive, iar reziduul acid SO ~ ~, care este un anion, poartă sarcini negative Ca urmare a descărcării, cuprul metalic este eliberat la catod, iar reziduul acid de la anod formează din nou acid sulfuric Metalul sau hidrogenul este întotdeauna descărcat la catod, iar un reziduu acid este întotdeauna descărcat la anod Prin urmare, la prepararea electroliților se folosesc săruri care conțin ioni ai metalelor depuse, iar ca anod se folosesc de obicei plăci de metal pe care doresc să le izoleze pe catod Faraday a descoperit că cantitatea de substanțe chimice eliberate la electrozi este direct proporțională cu cantitatea de electricitate trecută prin electrolit Dacă, de exemplu, un curent de A este trecut prin electrolit timp de oră, atunci aceeași cantitate de metal va fi eliberată pe catod ca și atunci când un curent de A este trecut timp de , oră Astfel, cantitatea de substanță eliberată în timpul electrolizei se măsoară în amperi-ore, obținută ca produs dintre puterea curentului și durata procesului de electroliză Această cantitate se numește cantitatea de energie electrică Faraday a mai stabilit că cantitățile de substanțe eliberate pe electrozi de cantități egale de electricitate sunt legate între ele ca greutăți echivalente ale acestor substanțe Greutatea echivalentă este egală cu greutatea atomică împărțită la valență Deci, de exemplu, greutatea atomică a argintului este , și, deoarece argintul este monovalent, greutatea sa echivalentă este exprimată cu același număr Greutatea atomică a cuprului este , , cuprul este divalent, deci greutatea sa echivalentă este Ș : = , Pentru a izola echivalentul gram de din orice metal, trebuie să curgă o cantitate de electricitate egală cu , Ah (amperi oră) Astfel, ah, conform legii lui Faraday, evidențiază: : , = , g-echiv Tabelul Cantitatea de diferite metale emisă Ah Echivalent în gram de ioni de metal eliberat (greutate atomică: valență) Cantitatea de metal eliberată (în g) ah ( , g-echivalent) Cupru C++ : = Nichel Ni++ , : = , , Fier Fe++ : = Aur 'Au+ , : = , , Argint Ag+ , : = , , Hidrogen H+ , : = , , gram echivalent (g echiv) este numărul de grame egal cu greutatea echivalentă Calculul cantității de diferite metale emise de ah este dat în tabelul Atunci când se utilizează acest tabel pentru a determina cantitatea de metal eliberată la o anumită putere de curent pentru orice perioadă de timp, este necesar să se înmulțească valoarea luată din ultima coloană cu puterea curentului în amperi și cu timpul de electroliză în ore Exemplu Pentru a determina cantitatea de cupru eliberată la catod la un curent de A pentru ore de electroliză, este necesar să se înmulțească numerele: - numărul de grame de cupru eliberate la o putere curentă de a, - curent de lucru în a, - timpul de electroliză în ore Primim: , x x = , g Astfel, la o durată constantă a electrolizei, greutatea metalului depus depinde de puterea curentului Puterea curentului pe unitatea de suprafață a electrodului se numește densitate de curent; se măsoară în amperi pe decimetru pătrat (a/dm ) Potențialul electrochimic al metalelor Un metal scufundat într-o soluție slabă a sării sale, căutând să se dizolve, își trimite ionii în soluția cu care este înconjurat Tendința metalului de a se dizolva cu formarea de ioni se numește, din păcate, elasticitatea electrolitică a dizolvării Dar ionii care înconjoară metalul îngreunează tranziția ulterioară a ionilor în soluție Dizolvarea metalului pentru a forma ioni creează o diferență de potențial între soluție și metalul care se dizolvă Pentru a compara potențialele metalelor, potențialul electrodului de hidrogen este luat în mod condiționat ca zero (adică Tabelul Seria electrochimică de tensiuni Ioni metalici în soluție Potențial normal în soluție normală (c c) Ioni metalici în soluție Potențial normal în soluție normală (c c) Potasiu k + - , Tin Sn++ - , ' Sodiu Na + - - , Plumb , Pb++ - , aluminiu A +++ - , Hidrogen H+' + , Magneziu Me ++ - , Antimoniu Sb++ + , Zinc Zn++ - , Arsenic As+++ - , Chrome Cr+++ - , Cupru Cu++ + , Fier Fe++ - , Argint Ag+ + , Cadmiu Cd++ - , Mercur Hg++ + , Cobalt Co++ - , Aur Au+ + , Nichel Ni++ - , un nou electrod din burete scufundat într-o soluție normală de acid sulfuric și scăldat în hidrogen gazos) Determinând diferența de potențial dintre electrodul de hidrogen și cel măsurat, se obțin potențiale, numite standard Potențialele standard ale diferitelor metale sunt date în Tabelul ; sunt dispuse în ordine crescătoare a potențialelor O astfel de serie se numește seria electrochimică de tensiuni Metalele care sunt mai îndepărtate în seria tensiunilor sunt mai nobile Când un curent trece în soluție, în soluție trec mai întâi metalele care sunt mai apropiate în seria tensiunilor, iar ionii metalelor care sunt mai îndepărtate în seria tensiunilor sunt eliberați în primul rând Cu toate acestea, la o putere mare de curent, poate apărea o descărcare simultană a diferiților ioni Structura metalului depus Depunerea metalului pe catod poate fi considerată ca un proces de cristalizare Când un ion este descărcat, acesta se stabilește într-un anumit loc în rețeaua cristalină, care este o structură ordonată inerentă unui aliaj dur Multe nuclee de cristalizare se formează simultan, iar cristalele cresc din toți astfel de centre până se întâlnesc Dacă tăiați o bucată din metalul rezultat, șlefuiți și lustruiți suprafața acesteia până la o netezime în oglindă, apoi supuneți-o la gravare ușoară, un model va fi găsit pe suprafață, așa cum ar fi Privind-o la microscop, se pot trage concluzii despre cursul creșterii cristalelor în timpul depunerii Proba obținută în acest mod se numește secțiune metalografică Pe fig prezintă o secțiune de cupru galvanoplastic luată de autor dintr-una dintre statuile din parcul Catherine din Pușkino, datând din Fotografia secțiunii a fost realizată la microscop cu o mărire de de ori Un model fibros-colonar de linii subțiri este clar vizibil; ele reprezintă limitele la care a avut loc întâlnirea cristalelor care cresc pe nuclee separate Datorită întâlnirii cristalelor, fațetarea obișnuită tipică cristalelor regulate cu creștere separată nu poate fi formată Astfel de cristale care interferează cu creșterea reciprocă se numesc cristalite Când luăm în considerare secțiunea din fig se poate observa că cristalitele sunt situate în direcția depunerii metalului (în figură - vertical), caz foarte caracteristic cuprului galvanoplastic Pe fig prezintă o secțiune de aramă luată de autor din ghirlanda Catedralei Sf Isaac Se poate observa denivelările structurii de cupru, indicând un regim de depunere insuficient de favorabil utilizat la fabricarea acestei ghirlande Pata întunecată care atrage atenția pe secțiunea subțire este o includere de grafit, care a fost folosit ca strat conductor Micrografie a unei secțiuni subțiri de cupru (probă din galvanosculptura din Parcul Ekaterininsky) X Micrografie a unei secțiuni subțiri de cupru (probă din galvanosculptura de la Catedrala Sf Isaac) QX Micrografie a unei secțiuni subțiri de cupru (probă din galvanosculptura de la Catedrala Sf Isaac) X Micrografie a unei secțiuni de cupru (proba a fost realizată pe un catod rotativ la o densitate mare de curent) X Pe fig prezintă o secțiune subțire realizată dintr-o bucată de cupru, luată de autor din mâna unei sculpturi a unui înger din Catedrala Sf Isaac Acordați atenție liniei orizontale din partea de sus a microfotografiei S-a dovedit din cauza unei întreruperi a curentului în timpul procesului de electroliză După pauză, depunerea a avut loc deja în alt mod, deoarece structura definiția metalului s-a schimbat: în partea de jos a imaginii, cupru macrocristalină Pentru a da o idee despre structura pe care cuprul galvanoplastic a depus în condiții moderne o are, în Fig prezintă structura cuprului crescut pe o plantă pilot Vedem o structură foarte uniformă și, în plus, foarte fină Structura metalului găsit pe secțiunea subțire face, de asemenea, posibilă aprecierea proprietăților mecanice ale depozitului Metalul este dur, dens și Dendrite de cupru depozitele lucioase au o structură uniformă cu granulație fină Comparația secțiunilor (Fig și ), luate la o mărire ( X), arată că metalul mâinii îngerului are cea mai mare structură, statuia din Parcul Ecaterinei are o structură mai mică, iar metalul crescut pe instalația experimentală are o structură şi mai fină (Fig ) După ce am măsurat duritatea tuturor acestor probe pe dispozitivul MPT- , am găsit, respectiv: , și • kg/mm , ceea ce este în deplină concordanță cu cele spuse mai sus ea În paralel cu duritatea, crește și rezistența la tracțiune Este necesar să remarcăm încă o caracteristică a structurii cuprului galvanoplastic - tendința sa de a forma creșteri sub formă de buton (Fig ), numite dendrite, care, după cum vom vedea mai jos, pot fi foarte dăunătoare atunci când se fac copii Am menționat deja dendrite când descriem sculptura Catedralei Sf Isaac Instalatie galvanica Procesul de electroliză se desfășoară în băi, care au de obicei o secțiune transversală dreptunghiulară Pentru electroliză în galvanizare, se utilizează un curent continuu de joasă tensiune (de la la V) Sursa de curent continuu este fie un dinam de joasă tensiune curent continuu, sau un redresor cu seleniu sau cuprox cu transformator care scade tensiunea orasului la cea ceruta Electrodul conectat la polul pozitiv al sursei de curent (anod) este o placă de cupru pentru o baie de cupru, o placă de argint pentru o baie de argint etc , deoarece anodul nu este doar un electrod care furnizează curent electric electrolitului, dar si o sursa de metal depusa sub forma Electrodul, la care este conectat polul negativ al unei surse de curent constant (catod), este o formă Dacă forma este făcută dintr-un neconductor, suprafața sa, așa cum știm deja, este mai întâi făcută conductivă electric prin acoperirea cu un strat de material conductiv, care este conectat la polul negativ Pentru electroliza la o anumită tensiune, este necesară o anumită cantitate de curent Curentul necesar în amperi este calculat din zona matriței și densitatea curentului aplicat (de obicei , - A/dm din suprafața matriței acoperită) Densitatea de curent aplicată depinde de modul de depunere Curentul este controlat de reostate Echipamentul auxiliar al instalatiei galvanice este jav- Există dispozitive de amestecare a electroliților (agitatoare mecanice, compresoare de suflare a aerului, pompe de transfer de electroliți etc ), precum și dispozitive de filtrare care mențin puritatea electrolitului Compozițiile electroliților de cupru și moduri de depunere Electrolitul principal pentru creșterea metalului în straturi groase este un electrolit de cupru, care a găsit cea mai largă aplicație în procesele de electroformare Electrolitul de cupru pentru lucrări galvanoplastice este preparat pe bază de sulfat de cupru (Cu O - HgO) cu adaos de acid sulfuric (H SO ), care crește conductivitatea electrică Cantitatea de sulfat de cupru pentru electrolit este luată de obicei în • intervalul de la la g/l În acest caz, cu cât densitatea curentului de funcționare este mai mare, cu atât concentrația de sulfat de cupru ar trebui să fie mai mare În băile cu sulfat de cupru, conținutul de acid sulfuric se menține la un nivel de - g/l pentru băile care funcționează fără agitare • îmbăiere, iar - g/l pentru băile agitate Solubilitatea sulfatului de cupru scade semnificativ odată cu creșterea conținutului de acid sulfuric peste g/l (tabelul ) În cazul utilizării electroliților cu o concentrație crescută de vitriol, acesta din urmă se cristalizează pe părțile laterale ale băii și, chiar mai rău, pe anod, împiedicând procesul de electroliză Excesul de acid în electrolit cauzează o calitate fragilă și slabă depozite de cupru datorate incluziunilor de hidrogen, eliberate intens la catod, mai ales atunci cand se lucreaza cu Tabelul Solubilitate în prezența acidului sulfuric Concentrație de acid sulfuric g/l Solubilitate g/l Concentrație de acid sulfuric g/l Solubilitate g/l , , , densități de curent Cu o concentrație insuficientă de acid sulfuric în electrolit, se formează un depozit de cupru liber și poros, care este nepotrivit pentru scopuri practice În electroformarea artistică se folosesc de obicei băi cu un conținut de acid sulfuric de - g) l O concentrație mare de acid sulfuric ( - g/l) se folosește numai atunci când electrolitul este pompat prin matrițe cu amestecare mecanică simultană realizată prin rotirea anodului Pe lângă sulfatul de cupru și acidul sulfuric, aditivii sub formă de alcool etilic, naftalenă sulfonată, antracen sulfonat și altele sunt utilizați pentru a îmbunătăți calitatea cuprului galvanoplastic Astfel de aditivi trebuie introduși cu mare atenție, deoarece aditivii în cantități excesiv de mari fac cuprul fragil Introducerea de aditivi, cum ar fi naftalina sulfonată, poate provoca inițial benzi de cupru, care, totuși, dispare după un timp în baie O astfel de "dezvoltare" a băii se realizează cu catozi inutile De obicei, cantitatea de aditivi este neglijabilă, de exemplu , g/l Naftalina sulfonată se prepară astfel: se iau g naftalină și se adaugă la rece ml acid sulfuric (greutate specifică / ca , ) Apoi se încălzește lent la ° cu agitare continuă, ridicând temperatura treptat peste - , ore După ce a ajuns la temperatura de °, se menține timp de - ore Procesul de sulfonare se consideră încheiat - / nym, când lichidul devine vâscos și negru, îngroșându-se la răcire După răcire, naftalina sulfonată se diluează cu apă fierbinte la un volum de ml și se amestecă bine Când se utilizează cupru de calitate scăzută, care conține arsen și antimoniu pentru anozi, impuritățile dăunătoare intră în electrolit, a căror prezență face cuprul fragil și crăpat Un semn al pătrunderii unor astfel de impurități este apariția dungilor maro pe cuprul tal-vanoplastic Impuritățile altor metale care cad din anozi - fier, zinc, nichel - nu afectează calitatea depozitului de cupru Pe lângă impuritățile metalice, în electrolit pot fi introduse substanțe organice cu forme galvanoplastice, care afectează negativ funcționarea electrolitului Aceste substanțe includ lipici, unele tipuri de cauciuc etc Pentru eliminarea impurităților organice, electrolitul încălzit este oxidat cu permanganat, introdus cu o rată de - g/l de electrolit și apoi filtrat În electroliții galvanoplastici convenționali, temperatura este menținută la un nivel de - ° Se poate ridica la - ° datorită eliberării căldurii Joule Pentru a crește intensitatea electrolizei, funcționează cu densități mari de curent: în acest caz, electroliții de cupru sunt încălziți la - ° Încălzirea se realizează prin abur trecut prin serpentine acoperite cu plumb sau prin serpentine electrice închise în izolație de azbest și plasate într-o manta de plumb Pentru a crește conductivitatea electrică a electrolitului atunci când se lucrează cu densități de curent crescute, se introduc cantități semnificative de acid sulfuric, de obicei - g/l Compozițiile aproximative ale băilor galvanoplastice și modurile corespunzătoare sunt prezentate în tabelul Tabelul Compozițiile aproximative ale băilor galvanoplastice de cupru și modurile lor de funcționare Denumirea componentelor băii și parametrii modului Baie silentioasă Baie cu agitare Compozitie: CuSO - H O - g - H SO - g - Mod H O: L L densitate de curent , - a [dm? a [dm? temperatura electrolitului - ° - ° Filtrarea electrolitului trebuie efectuată cât mai des posibil în cazul utilizării băilor adânci și în mod continuu cu electroliți de agitare Filtrarea electrolitului face posibilă îndepărtarea sedimentelor din băi - nămol care se acumulează în electrolit sub formă de pulbere de cupru, grafit și praf Cu cât densitatea de curent este mai mare și cu cât anozii se dizolvă mai mult, cu atât se adună mai mult nămol în baie, mai ales când se utilizează cupru anod de calitate scăzută Cu electroliți liniștiți, nămolul se depune pe fundul băii, dar particulele sale mai ușoare, fiind în suspensie, se deplasează în catod datorită convenției În electroliții agitați, nămolul nu se depune pe fund, ca în băile liniștite, ci se află într-o stare agitată, ceea ce poate provoca înfundarea și mai gravă a cuprului galvanoplastic Nămolul, în contact cu cuprul depus pe catod, este inclus în metal și determină formarea de rugozități și denivelări care împiedică depunerea în continuare uniformă a metalului În plus, grafitul folosit ca strat conductiv electric pentru matrițe contaminează și electrolitul, ceea ce provoacă incluziuni de grafit în metal și are ca rezultat și rugozitatea suprafeței Prin urmare, filtrarea electrolitului este esențială pentru a obține depozite benigne de cupru De obicei, filtrarea se realizează prin sifonarea electrolitului printr-un filtru din pânză, sticlă sau fibre de azbest În cazul utilizării pânzei de acoperire, aceasta trebuie înmuiată în electrolit uzat sau într-o soluție de acid sulfuric - % pentru a îndepărta acele substanțe organice care sunt capabile să reacționeze cu acidul Electrolitul agitat este filtrat continuu, iar pomparea se efectuează folosind o pompă rezistentă la acizi sau prin alimentarea filtrului cu electrolit cu un aer Cele mai tipice cazuri de încălcări ale procesului galvanoplastic și modalitățile de a le trata sunt prezentate în Tabelul Pentru a preveni și a elimina anomaliile în lucru, este necesar să se monitorizeze constant compoziția electrolitului și să o mențină în conformitate cu rețeta acceptată Doar depozitele de cupru de înaltă calitate fac posibilă obținerea unei sculpturi galvanoplastice care satisface atât cerințele de acuratețe a reproducerii, cât și cerințele fizice și mecanice necesare Analiza băilor cu acid de cupru trebuie efectuată în mod sistematic (cel puțin de două ori și cu muncă intensivă a băilor - de cel puțin trei până la patru ori pe săptămână) pentru conținutul de acid sulfuric De asemenea, este necesar să se facă o analiză pentru sulfatul de cupru o dată sau de două ori pe lună Aplicarea unui strat separator S-a spus deja mai sus că construcția, în care partea adiacentă matriței servește drept suprafață de lucru, se numește galvanoplastic, spre deosebire de construcția galvanizată, în care partea care nu este adiacentă modelului este suprafata de lucru Este clar că numai acumularea galvanoplastică, și nu galvanostegică, poate oferi o copie exactă Pentru a face o copie galvanoplastică a unei forme dintr-un neconductor, este necesar să se aplice un strat conductor pe acesta, iar pentru a face o copie dintr-un conductor, este necesar să se creeze posibilitatea separării stratului de metal depus de acesta Dacă un aliaj fuzibil servește ca matriță, atunci separarea lui se realizează prin topire Dar un alt caz ne interesează în mod deosebit: realizarea unei copii dintr-un relief obținut prin depunere galvanică de cupru Tabelul Anomalii observate în timpul funcționării electrolitului de cupru și măsuri pentru eliminarea acestora Cauză anormală Remediu Sediment cu o suprafață neuniformă acoperită cu mici excrescențe și dendrite ("buton-like") Electrolitul este contaminat cu solide în suspensie (nămol anodic, grafit, praf etc ) Despre electrolit tfi ltrovat Utilizați metal mai curat pentru anozi ' Namol liber Suprafața nu este suficient de netedă, np nu este clar cristalină a) Prea puțin acid b) Nu este suficient sulfat de cupru, electrolitul este prea diluat c) Amestecare insuficientă a) și b) Se adaugă acid sulfuric și vitriol albastru, ghidat de rezultatele analizei chimice c) Creșteți amestecarea precipitat cristalin grosier Depunerea sulfatului de cupru pe anod a) Excesul de vitriol b) Amestecare insuficientă a) Se diluează electrolitul cu apă și se corectează b) Creșteți agitarea Precipitat închis sau roșu, margini și colțuri arse Densitate de curent prea mare Reduceți densitatea de curent Culoarea închisă a întregii suprafețe a sedimentului și suprafața sa grosieră Lipsa acidului (deoarece acidul previne formarea oxidului de cupru pe catod, care are o culoare închisă și, pătrunzând în depozit, îl face aspru) Adăugați acid sulfuric conform analizei electroliților Dunări negre sau maro pe depozit Electrolitul este contaminat cu impurități solubile (de exemplu, arsenic, antimoniu) din cauza purității insuficiente a anozilor sau a acidului sulfuric Pregătiți baia cu un curent de mare densitate Dungi strălucitoare adânci pe suprafață-sediment, fragilitatea cuprului Contaminarea electroliților cu impurități organice (gelatină, lipici, rășină) Pregătiți baia cu curent, oxidați impuritățile organice Evoluția hidrogenului care duce la formarea de depozite întunecate și întunecate Densitate de curent prea mare (depunere întunecată din oxid cupros) Modificați densitatea curentului Dacă, fără utilizarea unor tehnici speciale, un strat de cupru este construit pe o matriță de cupru, metalul crește împreună într-un singur întreg și este complet imposibil să se separe stratul Tehnica care permite realizarea acestei separari joaca un rol extrem de important in electroformare si consta in aplicarea unui strat separator special Am menționat deja într-un eseu istoric că academicianul Jacobi a recomandat aplicarea celui mai subțire strat de stearina ca strat separator Imperfecțiunea stratului separator aplicat inițial explică rezultatul nefavorabil, pe care l-a raportat în prima sa scrisoare: " nu a fost posibil să se separe precipitatul acumulat de placa de cupru gravată intactă" Odată cu dezvoltarea în continuare a electroformării, au fost dezvoltate o serie de metode care asigură o separare mai fiabilă după construcție Exemple practice de aplicare a unui strat de separare vor fi date mai jos Esența stratului de separare este că împiedică coalescerea metalului depus cu metalul de matriță, deoarece acesta este situat între ele În același timp, acest strat este atât de subțire încât rezistența ohmică creată de acesta nu poate împiedica trecerea curentului, altfel creșterea în sine ar deveni imposibilă CAPITOLUL VI PRELUNGIE ELECTROLITICĂ Forme de încărcare Formele pregătite pentru creșterea electrolitică, așa cum sa menționat deja, trebuie să fie încărcate, adică echipate cu conductori care au contact cu stratul conductor electric și suspensii pentru montarea pe tije catodice Dacă greutatea specifică a materialelor din care sunt fabricate matrițele este mai mică decât greutatea specifică a electrolitului, atunci matrițele trebuie echipate cu greutăți pentru a le menține sub nivelul electrolitului Conductoarele trebuie să fie din sârmă de cupru sau alamă, foarte moale, bine recoapte și decapate, cu diametrul de aproximativ , - , mm Sârma mai subțire este potrivită pentru încărcarea matrițelor mici și medii, firul mai gros este potrivit pentru matrițe mari Este mai profitabil să folosiți conductori cu diametru mare, deoarece atunci când le utilizați, puteți crește densitatea de curent În procesul de strângere, rezistența ohmică mai mică a unor astfel de conductori este deosebit de utilă, datorită nu numai diametrului lor mare, ci și zonei mai mari de contact cu stratul conductor electric depus pe matrițe Formele îndepărtate din reliefuri sau sculpturile tridimensionale trebuie să aibă mai multe orificii pentru pandantive sau fire de contact, precum și orificii pentru agățarea greutăților În formele de ceară, aceste găuri sunt de obicei perforate în timp ce ceara este încă suficient de moale, în timp ce în formele de ipsos sunt găurite manual înainte ca matrițele să fie impregnate cu compoziția de ceară Găurile sunt situate în marginile nefuncționale ale formei; trebuie să aibă un astfel de diametru încât să poată fi introduse în ele fire de contact sau suspensii, a căror secțiune transversală asigură absența încălzirii la densitatea maximă de curent de funcționare În formele plate, orificiile pentru greutăți sunt situate pe partea opusă față de orificiile pentru suspensii Numărul de găuri pentru greutăți este selectat în funcție de necesitatea de a echilibra matrițele din cuvă Pe fig prezintă o matriță de ipsos pentru basorelief, în care o gaură este folosită pentru suspensie, iar cealaltă pentru greutate Formă din gips cu ghidaj de sârmă și buclă de suspendare Conductorii de contact sunt așezați la o distanță de , - cm de limitele produsului finit, ceea ce face posibilă separarea cu ușurință a blitz-ului metalic la prelucrarea sculpturii de galvanizare finite Este important să plasați conductorii mai departe de marginile produsului deoarece sunt acoperiți cu cel mai gros strat de metal, ceea ce face dificilă îndepărtarea blitz-ului Conductorii încep să se așeze din orificiul de suspensie al formei, pentru care se introduce un conductor subțire de - cm lungime din partea din față a formei și se fixează cu o minge de plastilină sau ozocerită la început și apoi la sfârșit a fiecărei secțiuni ' Pentru a asigura un contact mai bun cu stratul conductor electric, este necesar ca conductorul să se potrivească perfect pe formă În acest scop, conductorul este presat suplimentar cu o margine de cuțit pe planul matriței La sfârșitul așezării conductorului, al doilea capăt al acestuia este introdus din nou în orificiul de suspensie al matriței, apoi o suspensie sub formă de conductor izolat este introdusă în aceeași gaură, capătul căruia este curățat de izolație la o lungime suficientă pentru a intra în contact cu capetele conductorului așezat pe matriță Sârma de suspensie este apoi pliată într-un cârlig sau buclă Pentru fabricarea pandantivelor de forme plate, este mai bine să folosiți un fir de cupru cu un singur miez cu izolație cu clorură de vinil, pentru pandantive de forme volumetrice - un fir moale cu șuvițe cu cambric sau altă izolație fiabilă care protejează firul de electroliți și murdăria metalică În formele vrac și cocoloase, conductorii sunt așezați în principal la capăt Greutățile matriței sunt turnate în plumb și acoperite cu lac izolant rezistent la acizi, parafină sau o compoziție de ceară utilizată pentru impregnarea gipsului Ca greutăți pot fi folosite și bucăți de porțelan, sticlă, ceramică glazurată și neporoasă Sarcinile metalice, cum ar fi plumbul, aflate în electrolitul dintre anod și catod, devin ele însele electrozi, a căror latură, îndreptată spre anod, devine catod, iar partea laterală cu fața către catod - anodul (astfel de electrozi se numesc bipolari) Pentru a preveni ca greutățile bipolare să ridice metal (ceea ce se poate întâmpla cu greutățile nemetalice dacă sunt acoperite accidental cu praf de grafit), întotdeauna lac sau ceară greutăți metalice și asigurați-vă că greutățile nu sunt acoperite cu materiale conductoare electric Prin urmare, greutățile trebuie atârnate pe forme după aplicarea stratului conductor electric / Încărcarea matrițelor în băi / Formele cu un strat conductiv de argint depus din sărurile sale trebuie scufundate sub curent în electroliți cu aciditate scăzută (conținutul de H SO trebuie să fie de ^ g/l) Formele ar trebui să fie încărcate la un anumit unghi față de oglinda cu electrolit pentru a facilita îndepărtarea aerului din subtăieri și blocaje din matriță Forma plată scufundată în electrolit trebuie apoi plasată orizontal sub stratul de electrolit pentru a îndepărta bulele de aer rămase din acesta cu o perie moale • Pentru a reduce captarea bulelor de aer, matrițele pot fi umplute cu alcool înainte de încărcare Dar acest lucru poate ajuta numai în cazurile în care forma are un relief deosebit de scăzut și este complet lipsită de subtăieri, colțuri și alte elemente profilate complex, adică în principal în formele utilizate pentru a reproduce produse filigranate și fin profilate (Fig ) Bulele de aer de pe matriță nu sunt întotdeauna ușor de văzut sub stratul de electrolit, deci este necesar să îl examinați cu atenție înainte de a vă scufunda complet în baie Bulele de aer de pe formă arată ca sticlă transparentă sau margele separate; sunt greu de separat chiar și cu o scuturare puternică a matriței și doar cu o perie sunt relativ ușor de îndepărtat Copii luate din produse filigranate Formele trebuie să fie pregătite pentru agățat într-o astfel de poziție încât să existe o evacuare a aerului în sus din subdeviaj Formele volumetrice închise, atunci când sunt încărcate în baie, trebuie umplute cu electrolit treptat, deplasând uniform aerul din ele Densitatea inițială de curent trebuie să fie minimă pentru a nu provoca "arderea" conductoarelor în locurile asociate cu stratul conductor Densitatea minimă de curent trebuie menținută până când matrițele sunt strânse complet cu metal și numai atunci trebuie să treacă la densitatea de lucru Condiții pentru obținerea depunerilor uniforme de metal Depunerea galvanoplastică a straturilor metalice groase și uniforme pe forme complexe și adânci este cea mai dificilă sarcină în reproducere În depunerea decorativă și anticorozivă a metalelor în galvanizare, metalul depus are o grosime de doar câțiva microni, în timp ce în galvanizare ajunge la câțiva milimetri, adică de sute și chiar de mii de ori mai mult Depunerea electrolitică a metalului, în general, nu este uniformă, ceea ce este vizibil mai ales atunci când se formează straturi groase de galvanoplastic Chiar și în cele mai favorabile condiții, având un anod și un catod complet plat, este imposibil să se obțină o depunere complet uniformă a metalului pe întreaga zonă Straturi mai groase de metal cresc de-a lungul marginilor și pe proeminențele catodului, iar straturi mai subțiri de metal cresc în locuri îndepărtate de margine Amplasarea liniilor de câmp electric între anod și catod este principalul factor care determină distribuția metalului; depinde de forma electrozilor, de distanța dintre ei și de secțiunea transversală a întregii mase de electrolit prin care liniile electrice merg, precum și din compoziția electrică aprins Nu trebuie să presupunem că această sau alta densitate a liniilor de câmp este asociată cu o modificare a potențialului în diferite puncte ale electrodului, deoarece, datorită conductivității ridicate a acestuia din urmă, potențialul său este practic uniform Se poate vorbi despre diferențe semnificative de potențial doar în perioada de strângere a formei neconductoare cu metalul În funcție de gradul diferit de concentrare a liniilor de câmp, densitatea de curent în secțiuni individuale ale catozilor cu profil ascuțit este diferită în diferite locuri ale profilului: crește semnificativ nu numai de-a lungul marginilor lor, ci și pe nervurile și alte elemente proeminente ale forme Dimpotrivă, în locurile adânci ale formelor, densitatea de curent scade brusc (Fig ) Capacitatea electrolitului de a distribui uniform metalul pe catod sau "lucrare în profunzime" este exprimată prin puterea de împrăștiere a electrolitului Este diferit pentru diferiți electroliți, dar aproape întotdeauna insuficient Prin urmare, reglarea grosimii depozitului de metal de-a lungul întregului profil al matrițelor este unul dintre elementele principale ale tehnologiei de electroformare Metoda principală de reglare a uniformității suprapunerii metalice este utilizarea diferitelor ecrane pentru părți individuale sau secțiuni întregi ale reliefului și includerea formelor în casete Ecranarea este folosită pentru a proteja părțile cele mai proeminente și ascuțite ale matrițelor Ecranele pot limita pătrunderea liniilor de forță sau chiar pot opri complet depunerea metalului în anumite părți ale matrițelor și, prin aceasta, direcționează liniile de forță către zonele mai adânc profilate ale reliefului În diferite părți ale anodului, densitatea de curent este, de asemenea, diferită și este crescută în special la marginile anodului, unde se dizolvă cel mai intens De obicei, secțiunea transversală a electrolitului este întotdeauna mai mare decât aria electrozilor și, prin urmare, liniile de forță pot pătrunde adânc în electrolit Distribuția liniilor de câmp între anod și catod se deteriorează atunci când curentul curge în volume mari de electrolit Pe fig a prezintă o diagramă a distribuției lor atunci când există un volum semnificativ de electrolit deasupra și sub electrozi Pentru a elimina acest fenomen, care de obicei se manifestă brusc atunci când se lucrează în băi de volum mare, se iau o serie de măsuri Deci, de exemplu, matrițele sunt încărcate în electrolit astfel încât de la marginea de sus Distribuția puterii linii se lasă nu mai mult de - cm până la oglinda de baie (Fig b) Pentru a elimina efectul volumului de electrolit de sub matriță, sub acesta este plasat un ecran (Fig c), care realizează și o uniformitate mai mare în dispunerea liniilor de câmp din această parte Sunt instalate și ecrane laterale, în urma cărora se obține o casetă, parcă, izolând electrozii de o masă în exces de electrolit Rolul unor astfel de casete poate fi parțial jucat de cadre care închid catodul și atsodul (Fig ) Pentru a proteja partea de capăt a anodului, cadrul poate fi înlocuit cu un tub de clorură de vinil tăiat Ecranele sunt realizate din foi de plastic (vinilit, acrilat) grosimea de - mm; găuri sunt găurite în colțuri pentru agățarea pe umerase moi sau fire electrice cu izolație din cauciuc Ecranele sunt instalate în baie după ce anodul este atârnat și matrițele sunt scufundate în electrolit Ecranele generale de contur nu pot fi limitate Și mai importante sunt ecranele locale Sculpturile reproduse prin electroformare diferă de obicei foarte mult unele de altele în detaliile reliefului, drept urmare o selecție individuală a ecranelor este necesară pentru a controla depunerea metalului Complexitatea reglementării constă și în necesitatea de a rezolva simultan problema modului de electroliză și, mai ales, de a selecta corect densitatea medie de curent, de care depinde densitatea de curent în secțiuni individuale Să luăm în considerare mai detaliat diferite metode de ecranare, deoarece în literatura galvanotehnică obișnuită nu i se acordă suficientă atenție acestei probleme importante Pe fig prezintă o metodă de imersare treptată a matriţei cu ajutorul unui ecran: a - prima etapă de creştere a metalului pe părţile proeminente ale matriţei, în apropierea anodului; b - aplicare Schema câmpului de forță în diferite locații ale catodului și anodului din electrolit: a - imersarea profundă a electrozilor în electrolit, b - electrozii sunt la suprafața electrolitului, c - electrozii sunt la suprafață, în partea de jos a ecranului un ecran care protejează partea inferioară deja extinsă a formei (în această etapă, partea adâncită a formei este cea de lucru); c - setarea ecranului la scufundarea părților proeminente ale formei la oglinzi electrolitice; g - windows - Anod, izolat la capăt: - anod, - cadru de furtun PVC imersia corpului formei în electrolit, în care partea superioară a formei este complet acoperită Prin același principiu, metalul este construit în interiorul formelor monolitice Metoda de creștere prin imersarea secvențială a matriței în electrolit pe măsură ce metalul cu grosimea necesară este depus este clară din Fig : a - prima etapă de imersare a matriței, b - următoarea etapă de imersare cu ecranare a metalului depus cu ajutorul izolației, c și a - etape de imersare ulterioară (deplasarea limitei de închidere a este prezentat metalul depus cu un strat izolator) Metalul este de obicei acoperit în matrițe cu un strat izolator cu parafina topita O astfel de izolare este esențială pentru controlul grosimii stratului depus Marginile formei și toate detaliile sale, având o grosime suficientă, pe măsură ce metalul se acumulează, închideți cu grijă izolația Metoda de construire cu imersiune treptată cu screening a formularului de proiect: - ecran strat pentru a evita formarea dendritelor individuale în zonele slab izolate O altă modalitate de a controla depunerea de metal este de a separa formele monolitice în curele separate care nu sunt conectate Metoda de construire cu scufundare treptată și ecranare a unei forme monolitice: - intrare electrolit, - linie de ecranare strat conductiv unul față de celălalt Pe fig prezintă o astfel de formă; curelele sale sunt echipate cu alimentare de conductoare independente mi, care sunt conectate treptat la o sursă de curent în așa fel încât, după o acumulare suficientă de metal pe o centură dată, conductorul corespunzător este deconectat și cel adiacent este conectat La fabricarea unei astfel de forme conductoarele care servesc drept contacte sunt instalate in prealabil si fixate de stratul conductor al acestei centuri Forma uscată și apoi impregnată cu compoziția de ceară este pregătită pentru aplicarea stratului conductor de electricitate În același timp, matrița este împărțită în interior cu benzi izolatoare electrice convenționale, care sunt lipite strâns pe cavitatea interioară a matriței, împărțind-o astfel în curele separate a, b, c etc + Metoda de construire cu secţionare, curele nirovanie: a, b, c, d, e, f, g - curele, , , , , , , - conductori Centurile trebuie să fie orizontale În același mod, este posibilă izolarea părților individuale profund profilate ale formei, furnizându-le cu conductori independenți Forma pregătită este acoperită cu un strat conductiv, după care se îndepărtează benzile izolatoare lipite; ca rezultat, curelele sau elementele individuale de formă încastrate sunt izolate unele de altele, deoarece stratul conductor este îndepărtat împreună cu benzile Clădirea pleacă de la cele mai profunde detalii ale formei, în acest exemplu de la centura a, inclusiv conductorul de alimentare ; în funcție de depunerea în această centură a grosimii necesare a metalului, conductoarele de alimentare o opresc și pornesc conductorul etc După depunerea metalului în secțiunile a și b, matrița este îndepărtată din baie și se aplică un strat conductiv pe locul unde a fost lipită banda izolatoare, apoi sunt îmbinate două curele de matriță După aceea, următoarea centură este pornită și în acest fel metalul este construit succesiv pe întreaga formă Pentru a obține un strat izolator în procesul de construire a metalului pe forme complexe profilate (în special la fabricarea busturilor fără sudură în forme monolitice), se utilizează o metodă de izolare a locurilor deja cultivate (unde nu este necesară depunerea ulterioară a metalului) folosind tetraclorură de carbon , care se toarnă în matriță utilizând faptul că greutatea sa specifică este mai mare decât greutatea specifică a electrolitului, astfel încât să se afle sub stratul de electrolit fără a se amesteca sau a reacționa cu acesta Pentru a obține un strat de metal uniform în procesul de electroformare, se poate folosi o schimbare periodică a direcției curentului continuu O astfel de inversare a curentului previne creșterea metalului pe elementele proeminente și ascuțite ale formelor datorită faptului că dizolvarea anodică a metalului în perioada conexiunii sale la anod are loc cel mai intens pe punctele și părțile proeminente Curentul este comutat astfel încât să depună metalul pe catod în - de secunde, iar apoi să dizolve metalul depus în , - secunde Astfel, atunci când curentul este inversat, forma de acumulare este pornită ca anod doar pentru perioade scurte de timp și rămâne catod pentru o lungă perioadă de timp Includerea anodică a catodului întrerupe procesul de creștere a cristalului, care se reflectă în natura creșterii ulterioare a cristalului: în loc de o structură columnară cu granulație grosieră, se obține o structură de cupru cu granulație fină Inversarea curentului este însoțită de o creștere a capacității de împrăștiere a electrolitului, iar depozitele de metal devin mai ușoare, mai dense, fără rugozitate Pentru a inversa curentul, se folosește un releu de timp cu contactori de putere corespunzători pentru a comuta periodic curentul Locația corectă a anozilor în procesul de construire a metalului pe forme cu profil adânc este una dintre ak- mijloace active pentru a obține un depozit uniform de metal în matriță De obicei, pe lângă cel principal, sunt instalați anozi auxiliari speciali Ele sunt introduse în locuri cu profil adânc și în decupări, adică în astfel de locuri de formă în care liniile electrice de forță de la anozii îndepărtați nu pătrund suficient Anozii auxiliari ar trebui să fie fabricați din cupru laminat de calitate superioară M- sau M- (OST TsM - ) pentru a evita formarea de nămol care înfundă matrița În plus, anozii trebuie plasați în saci de reținere a nămolului din nailon subțire sau țesătură de sticlă Pregătirea anozilor înainte de instalare și instalarea în sine sunt efectuate în următoarea ordine Un fir electric toronat cu izolație densă din clorură de vinil este lipit de anod, tăiat în lățime și îndoit în conformitate cu profilul acestui loc al formei, astfel încât izolația firului să fie cât mai aproape de anod Partea goală a firului, lipită la anod, este acoperită cu lac izolant sau parafină, deasupra căreia se aplică un sigiliu Un dispozitiv pentru măsurarea densității de curent în secțiuni individuale ale electrolitului strat de ozocherit de cel puțin - mm grosime O astfel de izolație este necesară pentru a proteja anodul din punctul de contact împotriva dizolvării în timpul procesului de electroliză Anozii auxiliari sunt de obicei instalați după construirea metalului cu grosimea necesară; sunt plasate în fața niște niște neacoperite cu metal, sau unde depozitul nu este suficient de gros Anozii sunt atașați cu ozocerită de metalul uscat depus în matriță Lipirea anozilor cu ozocerit trebuie să fie fiabilă și se poate face în mai multe locuri; marginile masei de ozocerit trebuie să se potrivească perfect cu metalul de pe matriță Înainte de atașarea anozilor, aceștia sunt așezați pe capace de reținere a nămolului Pe fig prezintă exemple de amplasare a anozilor auxiliari, în forme deschise - pentru basoreliefuri (a, b, c) și în forme închise - pentru sculptura tridimensională (d, e, f, g) Numărul de cazuri diverse care se pot prezenta în practică este enorm Pentru o abordare rațională a problemei îmbunătățirii distribuției liniilor de câmp prin ecranarea sau introducerea de anozi suplimentari, nu se poate limita la alegerea unuia dintre cazurile tipice indicate Este necesar să se poată măsura distribuția liniilor de câmp În literatura de specialitate există o descriere a unui instrument pentru măsurarea densității de curent local (Fig ) În partea de jos a dispozitivului sunt doi electrozi izolați unul de celălalt și conectați la un ampermetru situat în partea de sus Suprafața fiecăruia electrodul este de obicei egal cu dm , astfel încât dispozitivul arată imediat valoarea densității curente Simplitatea dispozitivului descris l-a determinat pe autor să verifice caracterul adecvat al acestuia În primul rând, era important să aflăm: introduce el distorsiuni de la el însuși în dispunerea liniilor de forță? Pentru a verifica autorul a aplicat următoarea metodă Două dispozitive identice au fost scufundate în baie în același timp, astfel încât să fie la o oarecare distanță unul de celălalt în direcția liniilor de forță În același timp, era evident că, dacă citirile unui dispozitiv se modifică din cauza mișcării celui de-al doilea, aceasta înseamnă că introducerea unui astfel de dispozitiv în baie schimbă câmpul de forță și, prin urmare, nu face posibilă să-l măsoare Acest fenomen a fost stabilit Autorul a încercat să slăbească efectul dispozitivului introdus prin reducerea suprafeței electrozilor săi Acest lucru a avut un efect pozitiv W Pfanhauser, Die elektrolytische Metallniederschlăge, Berlin, efect și, în același timp, a crescut sensibilitatea dispozitivului, dar nu a putut elimina complet fenomenul de distorsiune a câmpului Prin urmare, autorul nu poate recomanda utilizarea dispozitivelor de acest tip Amestecarea electroliților Viteza proceselor electrochimice pe electrod depinde de alimentarea electrodului cu electroliți Prin urmare, viteza și natura amestecării electrolitului sunt de mare importanță în procesul de electroliză În practică, se folosesc adesea băi care funcționează fără amestecare forțată; în astfel de cazuri, se datorează parțial convecției naturale cauzate de încălzirea neuniformă a diferitelor părți ale soluției în timpul trecerii curentului și schimbării densității soluției Eliberarea de căldură pe electrod în timpul reacțiilor chimice contribuie, de asemenea, la temperatura neuniformă a electrolitului Amestecarea datorită convecției naturale nu poate îndeplini întotdeauna cerințele pentru rata de creștere a metalului Prin urmare, este nevoie de amestecarea forțată a electrolitului, care asigură o uniformitate mai mare atât a temperaturii, cât și a compoziției electrolitului În electroformare, sunt utilizate o varietate de metode de amestecare Cele mai frecvent utilizate agitatoare mecanice, rotație catodul sau anod și amestecarea aerului Cea mai veche metodă de amestecare mecanică cu ajutorul tijelor oscilante, la care sunt suspendați catozii, este folosită destul de rar în prezent și este folosită numai în electroliții cu acțiune lentă Efectul amestecării electroliților în timpul mișcării alternative a catozilor atârnați pe tije montate pe un cadru în mișcare este neglijabil Această metodă este potrivită în principal pentru forme plane, cum ar fi basoreliefurile, având o suprafață profilată mică și care nu rețin electrolitul în adâncituri La utilizarea acestei metode de amestecare, se creează o serie de inconveniente: părțile laterale ale căzii sunt ocupate de un cadru basculant și un dispozitiv care îi spune să se miște; este necesară fixarea deosebit de fiabilă a matrițelor pe tije; nu se folosește întreaga zonă de lucru a băii; utilizarea formelor mari și voluminoase este în general imposibilă Amestecarea mecanică a electrolitului cu un anod rotativ este deosebit de convenabilă atunci când crește metalul pe suprafața matrițelor monolitice, în interiorul cărora este plasat anodul Pe fig prezintă mașina folosită de autor pentru a agita electrolitul în acest mod Anodul, amestecând electrolitul, își întoarce planurile către toți pereții matriței În același timp, electrolitul proaspăt este pompat în matriță dintr-o baie suplimentară, în care electrolitul uzat este returnat la filtru printr-un sifon - Pentru a crește efectul amestecării electroliților, anodul, care este ca o lamă de agitare, poate fi oarecum îndoit sub forma unui șurub arhimedian Se pune într-o pungă din sticlă liberă sau țesătură de nailon care reține nămolul Mașină pentru rotirea electrodului: - ax pe care este ținut anodul, - inel de cupru pe izolație, - perie de cărbune, - ambreiaj cu frecare reglabil, - angrenaj, - motor Mașina are un cadru pe role și o consolă cu prelungire corespunzătoare mărimii băii, astfel încât să fie posibilă instalarea mașinii oriunde în apropierea băii, în funcție de locația formei în ea Pentru conectarea la anod se folosește o perie de cărbune glisantă cu terminal De asemenea, puteți utiliza mașina pentru a roti catodul sub formă de matriță sau sub formă de modele de sculpturi pe care este construit metal (de exemplu, figurine din ipsos și plastilină), precum și din detalii detaliate ale unei sculpturi mari Rotirea catodului îmbunătățește în mod deosebit structura depozitului Metoda de ridicare a metalului cu rotirea simultană a catodului este foarte eficientă, mai ales cu rotație rapidă, care, după strângerea modelelor cu metal, poate fi efectuată la o turație de - rpm, în funcție de rezistența mecanică a sculpturii sau formă Dacă sculptura nu poate rezista la o rotație rapidă, se rotește încet ( - rpm) Cel mai convenabil este să amestecați electrolitul prin trecerea aerului comprimat prin țevi de sticlă, ebonită, acrilat sau plumb plasate în fundul băii, sub catod Această metodă, numită barbotare, este cea mai comună în electroformare Cu agitarea aerului, electrolitul este filtrat simultan, pentru care se folosește un transport aerian în locul unei pompe Conductele pentru amestecarea cu aer a electrolitului sunt realizate cu un diametru de - mm, în ele se forează găuri cu un diametru de - mm Găurile mai mici produc mai multe bule de aer, ceea ce îmbunătățește amestecarea Cu toate acestea, deschiderile prea mici sunt adesea înfundate cu nămol și, prin urmare, trebuie curățate frecvent Un capăt cu orificii, situat în baie, este înfundat, al doilea capăt, îndoit în unghi drept, este alimentat printr-o supapă cu aer comprimat la o presiune de - atm, în funcție de grosimea electrolitului agitat Cantitatea de aer necesară pentru amestecarea electrolitului depinde de modul de funcționare al electrolitului, de calitatea impregnării cu gips, de compoziția compoziției de ceară, de profilul matrițelor etc Aerul de agitare este de obicei alimentat de la un compresor la un filtru de aer pentru a îndepărta praful și particulele de ulei Amestecarea aerului este cea mai convenabilă din punct de vedere al reglementării; caracteristica sa negativă este oxidarea cuprului feros cu oxigenul atmosferic, care scade oarecum conținutul de acid sulfuric într-un electrolit apos acid Filtrarea electroliților Datorită eliberării nămolului din anod, acumulării de particule în suspensie în baie (separate de ceară și în special de forme de gips care nu sunt suficient impregnate sau rămân în electrolit pentru o perioadă lungă de timp), precum și din cauza pătrunderii de o cantitate semnificativă de grafit în electrolit, soluția devine contaminată și depunerea de metal devine aspră, aspră, neuniformă, uneori complet inutilizabilă În special, este necesar să se monitorizeze cu atenție puritatea electrolitului la construirea metalului deasupra: în acest caz, chiar și o ușoară rugozitate poate provoca respingere, deoarece particulele în suspensie, care cad pe catod, sunt acoperite cu metal și cresc rapid în timpul electrolizei, formând dendrite care strică sculptura * Prin urmare, filtrarea electroliților este unul dintre procesele auxiliare importante necesare în lucrările galvanoplastice Cel mai convenabil este să se efectueze filtrarea simultan cu pomparea electrolitului necesar pentru amestecarea acestuia Ca filtru, se folosește o pânză de acoperire, înmuiată în prealabil în electrolit de cupru uzat, pânză de nailon, pânză de sticlă sau vată de sticlă Puritatea electrolitului filtrat depinde de rata de filtrare și de densitatea țesăturii CAPITOLUL VII TEHNICI SPECIALE DE UTILIZARE A TEHNOLOGIEI ELECTRONICE Caracteristici ale reproducerii medalioane Munca medalioane include producția de reproduceri sub formă de medalii de masă, plăcuțe, medalioane de perete și inserții de medalioane pentru căni, vase, vaze și alte obiecte artistice Produsele din tipurile de mai sus aparțin miniaturii și reprezintă cea mai fină sculptură cu cele mai mici detalii de relief și textură, realizate din materiale plastice, precum și gravură sau embosare Pentru a reproduce o sculptură de medalie, este necesar să se producă matrițe impecabil de precise și să le pregătească cu o grijă deosebită pentru procesul de electroformare O parte specială a tehnologiei de lucru cu medalii este producerea părții sculpturale a medaliilor și a textului în relief pentru acestea Sculptura cu medalion este de obicei reprodusă din plastilină sau, mai des, din modele din ipsos prelucrate pentru electroformare în mod obișnuit Sculptura din plastilină este acoperită cu un strat subțire de lac shellac, iar modelele din ipsos sunt uscate și impregnate cu ozocerită pentru a elimina higroscopicitatea La reproducerea unei sculpturi cu medalion, o matriță metalică se obține de obicei direct din relieful sculpturii Pentru a obține o matriță metalică, pe modelul pregătit se aplică în prealabil un strat conductiv de grafit cu granulație fină Cu toate acestea, ei preferă depunerea chimică a argintului, care conferă un strat uniform, strâns rapid de metal și nu necesită prelucrare suplimentară în procesul de creștere a metalului, care de multe ori trebuie făcută în cazul utilizării unui strat conductiv de grafit Modelul de medalie ar trebui să aibă o alocație de fundal de cel puțin - cm (Fig ), ceea ce este important pentru operațiuni ulterioare cu forma și medalia finită Sculptorul conturează în prealabil dimensiunile fundalului, conturând un cerc în care sculptura se încadrează compozițional; cercul conturat este linia de tăiere a medaliei Formă cu alocație și ornament finit Când stratul de metal este crescut la - mm, matrița este considerată terminată și separată de model prin încălzire Forma este spălată temeinic cu benzină, tratată cu o perie moale de alamă și tăiată de-a lungul liniei destinate pentru a îndepărta excesul de metal Apoi se procedează la prelucrarea mecanică a formei pentru a elimina defectele de turnare care se formează pe fundal și pe sculptura în sine Astfel de defecte apar sub forma unei erupții cutanate de la cele mai mici bule de aer care apar inevitabil la modelarea modelelor de ipsos Bulele de aer sunt aproape imperceptibile pe un model de ipsos, dar sunt dezvăluite brusc pe o formă de metal sub formă de pete convexe separate, situate în principal în adânciturile reliefului sculpturii și pe fundalul modelului Deoarece pe formă toate defectele modelului sunt obținute în relief negativ, acestea pot fi îndepărtate cu ușurință cu o daltă, apoi îndepărtate din planul de fundal prin răzuire și șlefuire ulterioară cu piatră ponce Fundalul este lustruit cu piatră ponce dură și apă până când petele întunecate sunt îndepărtate de pe acesta - depresiuni care sunt întotdeauna prezente pe fundal Apoi, procedați la lustruirea fundalului pe un cerc de in moale cu pastă de crom Lustruirea conferă fundalului o suprafață asemănătoare oglinzii potrivită pentru gravare sau text fotogravat Dacă medalia nu are text, atunci fundalul uniform lustruit al formularului facilitează aplicarea unui strat de separare pe ea Pentru a lustrui fundalul unei matrițe metalice, un șablon în relief este pregătit în prealabil prin acumularea galvanoplastică a metalului din aceeași matriță de ipsos Imaginea extinsă este tăiată de-a lungul conturului și introdusă în matrița de cupru în curs de prelucrare, protejând contrarelieful de roata de lustruit Îndepărtați urmele de pastă de crom din matrița lustruită cu un solvent și spălați forma în alcali fierbinți Apoi, se aplică un text, iar dacă nu este acolo, se lipează o suspensie cu izolație cu clorură de vinil, iar reversul formei este acoperit cu lac asfaltic, ceară sau lac nitro, care izolează forma de electrolit Un strat izolator este aplicat pe marginea matriței și pe marginile părții sale de lucru, astfel încât în procesul de electroformare metalul să fie depus numai în planul matriței și nu de-a lungul marginilor, ceea ce facilitează separarea formei scutire sporită de mucegai Forma pregătită se degresează cu var vienez, care se freacă bine pe formă cu o perie tare până se obține o pastă lichidă La degresare, trebuie acordată atenție marginilor formei, locurilor adânci și înguste ale reliefului, unde varul vienez nu pătrunde bine Gradul de degresare se verifică prin umezirea cu apă: pe formular nu trebuie să existe locuri care nu se umezesc ■ Pe forma spălată în apă se aplică un strat separator, după care forma este atârnată în baie sub curent Realizarea medalioanelor nu diferă în nicio Tehnica specială de realizarea medalioanelor Din modelele din gips sau plastilină se îndepărtează o matriță de gips, pe care, după sablare și aplicarea unui strat conductor, se construiește metal La aplicarea oricăror detalii (text, date etc ) pe fundalul medalionului, se pregătește o matriță metalică Producerea textului în relief pentru medalii Partea de text este realizată pe spate de medalii, pentru care textul este mai întâi desenat cu cerneală pe hârtie albă groasă Pe fig prezintă un semifabricat proiectat pentru reversul medaliei; pe ea sunt conturul unei ramuri de laur, o stea și un cadru pentru un text nominal Toate detaliile, cu excepția textului, sunt aplicate ca auxiliare, deoarece pe modelul finit sunt proiectate compozițional de către sculptor în locurile potrivite și servesc drept ghid pentru așezarea părții de text pe piesa de prelucrat Detaliile artistice ale reversului medaliei, în acest caz ramura de dafin, sunt pregătite prin urmărirea modelului (Fig ), pe care fundalul servește drept loc pentru text Îndepărtați galvanoplastic forma din model (Fig ), pe care textul este apoi gravat Când metalul este construit pe o astfel de formă, se obțin atât textul, cât și detaliile artistice necesare ale sculpturii (Fig ) Dacă compoziția include elemente liniare subțiri situate direct pe fundal, acestea se realizează prin gravare pe formă de cupru Textul este cel mai convenabil realizat prin fotogravare pe metal Pentru matrițele de electroformare a cuprului se utilizează următoarea metodă de fotogravare electrochimică! Anterior, matrița de cupru se degresează temeinic cu var de Viena, se spală cu apă și se freacă cu un abraziv fin Metoda de gravare cu electrozi a fost stăpânită pentru prima dată de tipografia Krasny Proletarian din Moscova Tehnologia de gravare cu electrozi a fost dezvoltată de A I Nevzorov, precum și de la Institutul de Cercetare a Înregistrării Sunetului SW Desen realizat de un grafician pentru o medalie : Urmare pe alamă, realizată de un sculptor pentru o medalie Matriță din cupru cu text revers fotogravat Reversul medaliei cu text simplu pulbere (mai ales cu grijă marginile matriței) După frecare, matrița se spală din nou cu apă, după care se mură timp de - minute într-o soluție de acid azotic ( ml acid azotic la ml apă) Forma gravată este spălată bine cu apă și compoziția sensibilă la lumină este imediat aplicată pe ea Compoziția fotosensibilă se prepară prin amestecarea a două soluții Prima soluție are următoarea compoziție: Amoniac ° Be ; Shellac galben deschis (pulbere) Apă ml , g ml Soluția se agită și se incubează timp de o zi până când șelacul este complet dizolvat, apoi se încălzește într-un balon pe o baie de apă timp de minute până la ° Masa rezultată se păstrează două sau trei zile pentru a izola ceara de șelac, după care se scurge o soluție pură din precipitat A doua soluție fotosensibilă are compoziția: Amoniac ° Be • Alcool ° Bicromat de amoniu Apă ml ml g ml Soluțiile se amestecă, turnându-se încet pe a doua la prima cu agitare continuă până la clarificare completă La amestecarea soluțiilor, lichidul capătă mai întâi o culoare vișine, apoi devine complet incolor Lichidul fotosensibil gata poate fi păstrat într-un vas închis timp de cel mult - de zile Forma fără grăsime se așează pe marginea mesei oarecum oblic, se toarnă peste cu apă și imediat, printr-o pâlnie cu vată, soluția sensibilă la lumină preparată este turnată pe marginea superioară a formei, astfel încât apa se rostogolește în fața soluției Când soluția se scurge, se toarnă a doua oară în același mod și excesul de soluție se lasă din nou să se scurgă timp de - secunde Forma, stropită cu o soluție fotosensibilă, este instalată vertical, astfel încât soluția să curgă uniform peste el Pentru a crea un strat subțire și chiar fotosensibil pe formă, acesta este plasat orizontal într-o centrifugă și mânerul este rotit la o viteză de - rpm timp de - minute După centrifugare, stratul fotosensibil trebuie să se usuce pe toată zona matriței, inclusiv pe margini Suprafața matriței trebuie acoperită complet cu un strat fotosensibil, nu lipicios, să aibă o culoare galben deschis Apoi expunerea se face prin suprapunere pe forma negativului pregătit sub forma unui film fotografic obișnuit cu textul redus în funcție de dimensiunea medaliei Expunerea se face prin iluminare cu un arc voltaic sau o lampă electrică de wați distanta de , m timp de - minute Forma este dezvoltată în alcool denaturat cu adăugarea de colorant violet de metil , % Dezvoltarea durează - minute; în procesul de dezvoltare, zonele expuse sunt eliberate de stratul de șelac Forma dezvoltată se toarnă cu o soluție filtrată % de colorant violet de metil în alcool denaturat, după care se spală cu un jet de apă Dacă nu este posibilă îndepărtarea șelacului în locurile iluminate ale formularului cu un jet de apă, atunci forma este afișată cu un tampon de bumbac umed Apoi matrița se usucă în cuptor la - °C Forma uscată este acoperită cu vopsea ilustrativă prin rulare cu o rolă de imprimare tare și pudră cu colofoniu Partea inversă a matriței este acoperită cu nitro-lac sau ceară Forma astfel preparată este gravată electrochimic • într-o soluţie care conţine anhidridă cromică g/l şi sulfat de amoniu g/l Temperatura solutiei - °C, densitate curent A/dm Durata gravării depinde de înălțimea dorită a textului În loc de electrochimic, poate fi folosită gravarea chimică cu o soluție de % clorură ferică Pe lângă cele de mai sus, există și diverse alte rețete pentru compuși fotosensibili Deci, de exemplu, se utilizează o compoziție de cromoalbumină: Albus de ou ml Bicromat de amoniu g Amoniac - ml Apă ml Pentru a prepara această compoziție, proteina se separă de gălbenuș, se bate spumă și se lasă timp de - de ore pentru decantare, după care se scurge proteina, separând-o de spumă Se toarnă amoniacul în proteina decantată, apoi soluția de dicromat de amoniu O cerneală de imprimare ilustrativă este rulată pe formular cu un strat fotosensibil aplicat cu o rolă de imprimare Vopseaua are, de exemplu, următoarea compoziție (în %): Funingine de gaz Ulei de uscare Acid oleic , Stearină Stearat de aluminiu În plus, forma se arată prin scufundarea în apă și ștergerea ușoară cu un tampon de bumbac; în același timp, textul este deschis, separând filmul stratului expus Forma astfel pregătită pentru gravare se usucă și se pulverizează cu o pulbere fină de asfalt, după care se încălzește la - °; cerneală de imprimare siguranțe cu pulbere de asfalt Un semn de fuziune bună este un strălucitor Fragment al formei de cupru a reversului medaliei Defecte vizibile la litere suprafata formei Partea inversă este apoi acoperită cu un strat dens de lac, iar matrița este gravată Textul gravat la adâncimea corespunzătoare este apoi corectat în formă cu o daltă, acordând o atenție deosebită pereților literelor și doar parțial la fund Pereții literelor sunt gravați aproape vertical și sunt netezi, în timp ce fundul lor este aspru Prin urmare, gravarea ar trebui să fie făcută mai adânc decât este necesar pentru înălțimea proiectată a textului Stratul suplimentar în înălțime după construirea textului este eliminat cu un fișier plat; astfel, întregul text este aliniat în înălțime în timp ce se îndepărtează rugozitatea formată în timpul procesului de gravare Pe fig prezintă forma cu textul pentru reversul medaliei, unde este vizibilă rugozitatea din partea de jos a literelor după gravare FABRICAȚIE DE CONTRAREliefuri S-a menționat deja mai sus că matrițele metalice pot fi îndepărtate de pe sculptura de galvanizare în sine Contrareliefurile galvanice de cupru obținute în acest mod sunt utilizate pe scară largă în electroformare pentru reproducerea în masă Formele obţinute prin electroliză sunt însă folosite exclusiv pentru sculptura plană - basoreliefuri, vase, diverse ornamente, produse din filigran şi lucrări de medalioane Contrareliefurile din cupru îndeplinesc cele mai înalte cerințe pentru electroformare: oferă fidelitate absolută, au o conductivitate electrică ridicată, nu se micșorează și sunt utilizate în mod repetat în reproducerea în masă Metoda de fabricare a contrareliefurilor din cupru este convenabilă nu numai pentru obținerea de copii absolut exacte, ci și pentru finisarea fundalului unei sculpturi plate, care este adesea necesară în portret, ba reliefuri și mai ales la fabricarea medaliilor, plăcuțelor, vesela, de asemenea tot în diverse basoreliefuri mari ornamentate Pe contrarelieful de cupru, există o oportunitate completă de a răzui, șlefui, apoi lustrui fundalul direct în formă, ceea ce este adesea o necesitate atunci când se lucrează cu reliefuri de ipsos Modelele din ipsos au, de obicei, bule de aer sau tencuiala prost cernută, precum și alte defecte de turnare adesea care nu sunt vizibile pe modelele din ipsos; astfel de defecte se dezvăluie brusc pe metal, ceea ce necesită un finisaj atent și impecabil din punct de vedere al calităților texturale Toate aceste defecte ale contrareliefului de cupru sunt eliminate din fundal În același timp, defectele de formare pot fi eliminate, în principal din bulele de aer, ale căror urme au forma unor puncte în relief împrăștiate sau excrescențe Contrarelieful in sine, mai ales daca este o sculptura portret, este finisat de un gravor cu experienta, care indeparteaza defectele indicate pentru a nu afecta texturile in relief si sa nu lase urme ale operei sale Metoda descrisă face, de asemenea, posibilă aplicarea gravurii pe fundalul reliefului, care este adesea necesară pentru medaliile pentru a introduce text, date etc Înainte de a face un contrarelief de cupru, o suspensie de cupru este mai întâi lipită pe reversul modelului metalic copiat - un contact realizat din sârmă de clorură de vinil de secțiunea corespunzătoare, selectată în funcție de planul de lucru curent Forma este apoi degresată cu alcali și, dacă este necesar, murată cu acid azotic și abrazită cu o perie rotativă din alamă moale Modelul pregătit este acoperit pe verso cu un strat dens de vrska, parafină sau lac rezistent la acid, astfel încât contactul să fie lipit; Au fost izolate partea nefuncțională a modelului, marginile modelului și o mică parte din alocația chiar la marginile modelului Este necesar să vă asigurați că ceara nu ajunge pe fundalul prelucrat sau relieful modelului Este mai bine să aplicați un strat izolator de protecție pe un model ușor încălzit pentru o aderență mai puternică la metal Marginile modelului și o mică parte din fundal ( - mm, dacă dimensiunile permit) trebuie acoperite cu un strat izolator, ținând cont de cât de mult vor fi tăiate marginile viitoarei reproduceri Stratul izolator facilitează separarea copiei de matriță Modelul, acoperit cu un strat izolator, este din nou supus unei degresări electrochimice temeinice într-o baie care conține g l de carbon de sodă la o densitate de curent de - a/dm și temperatura camerei; durata degresării - sec Apoi modelul este spălat cu un jet de apă și se efectuează o degresare mecanică suplimentară cu cretă măcinată fin, care joacă simultan și rolul unui agent de lustruire Creta se aplica pe model sub forma de suspensie si toata suprafata modelului este bine frecata cu o perie rigida, mai ales la margini La sfârșitul degresand cu creta, modelul se spala cu un jet de apa, se decapitateste intr-o solutie de acid acetic % si se spala din nou Pe modelul astfel pregătit se aplică un strat de separare Sunt folosite diverse soluții pentru a crea un strat de separare O soluție pentru argintarea de contact se prepară după cum urmează: g de azotat de argint se dizolvă într-un volum mic de apă distilată, apoi se transformă în clorură de argint prin adăugarea unei soluții de g de clorură de sodiu într-un volum mic de apă distilată ( clorura de argint se obtine la intuneric) Precipitarea clorurii de argint se spală de mai multe ori cu apă, apoi se pune într-o soluție pre-preparată de hiposulfit % ' Pentru a arginti modelul, creta este umezită cu o soluție, care este apoi aplicată sub formă de suspensie lichidă pe suprafața de tratat, frecându-l cu o perie rigidă până când modelul este acoperit cu un strat uniform de argint nu numai peste fundalul, dar și peste toate adânciturile reliefului La sfârșitul argintării, modelul este spălat cu un jet de apă rece, apoi stropit cu apă fierbinte sau caldă și, în final, spălat într-o soluție de acid acetic - % Pentru argintarea prin contact a modelului, puteți utiliza o altă compoziție care conține cianura de potasiu, care necesită precauții speciale atunci când lucrați cu acesta Compoziția de cianuri pentru argint (în g): Nitrat sedzebro Sare de masă Cianură de potasiu Apă distilată ml Cianură de argint se obține prin precipitarea prealabilă a clorurii de argint, care se spală de mai multe ori cu apă și se încarcă într-o soluție de cianura de potasiu % în apă distilată ' Modelul este prelucrat în același mod ca în primul caz Pentru a preveni mai mult îmbinarea modelului! cu un contrarelief, se oxidează suplimentar cu o soluție de dicromat de potasiu, iod sau ficat sulfuric, apoi se spală cu un jet de apă și apoi se scufundă într-un electrolit La oxidarea cu iod, se folosește o soluție de % din acesta în alcool Modelul este stropit cu soluție de iod sau scufundat în ea timp de - secunde În acest scop, puteți folosi și o soluție % de dicromat de potasiu, în care modelul este scufundat timp de de secunde, sau, în final, ficatul sulfuric, în care modelul ar trebui să fie - secunde Ficatul de sulf se prepară prin fierbere a g de sulf sub formă de pulbere în ml de soluție de hidroxid de sodiu % până când sulful este complet dizolvat Pentru a obține o soluție de lucru a unui cuptor cu sulf Înainte de oxidare, se amestecă , ml de soluție concentrată de ficat sulfuric cu ml de alcool și ml de apă Agitați soluția înainte de utilizare Siguranța soluției de lucru este de aproximativ - ore, iar concentrată - zile Înainte de aplicarea stratului de separare, este necesar să procesați cu atenție formularul Pentru a obține un strat de separare de înaltă calitate, este, de asemenea, necesar să urmați cu strictețe rețeta acestuia și să mențineți modul corect de funcționare Pentru a aplica un strat de separare, folosiți întotdeauna o soluție proaspăt preparată, iar după aplicarea acesteia, clătiți matrița cu apă și încărcați-o imediat în baie sub curent În prezența unui strat de separare aplicat corespunzător, copia este ușor separată de matriță prin introducerea unei lame de cuțit între ele, fără a aplica eforturi speciale care ar putea provoca deformarea formei sau copiei reproduse Contrareliefurile din cupru sunt adesea îndepărtate nu din sculptura galvanoplastică, ci din sculptura realizată din alte materiale, cum ar fi ipsos În acest scop, sculpturile din ipsos sunt preimpregnate cu o compoziție specială de ceară, plastilina este acoperită cu lac rezistent la apă, hârtie, hârtie machéă și produsele din lemn sunt impregnate cu parafină etc Contrareliefurile se construiesc, conform indicațiilor, direct pe modele metalice, după pregătirea lor preliminară atentă și aplicarea unui strat separator În astfel de cazuri, pentru fabricarea contrareliefurilor din cupru, este necesar să se examineze cu atenție modelele înainte de a construi, evitând fabricarea de contrareliefuri din sculpturi care au încuietori care nu permit separarea contrareliefului Ar trebui să se acorde o atenție deosebită verificării modelelor cu profil complex sau sculpturilor cu înalt relief, atunci când se examinează care este dificil să vă faceți o idee despre toate decupările care creează încuietori În astfel de cazuri, pentru verificare, o matriță de control este mai întâi îndepărtată din compoziția de ceară solidă și examinată cu atenție, iar modelul este de asemenea examinat Dacă în același timp se constată că s-au desprins bucăți de ceară de pe model sau matriță, este imposibil să începeți realizarea unui contrarelief de cupru Dacă modelul este placat cu nichel, creați un alt strat de separare Pentru a face acest lucru, suprafața modelului este degresată cu o soluție % de sodă caustică în apă distilată, aplicând-o pe model cu un tampon de bumbac sau tifon Apoi modelul este spălat cu un jet de apă la o temperatură de ° și turnat peste cu o soluție de crom , % proaspăt preparată, cu un strat de cel puțin mm; după minute, soluția se scurge Pentru Pentru formarea unui strat de separare pe nichel și cupru, se folosește și o soluție mai grosieră, mai puțin fiabilă, sub forma unei soluții cromice de - %, în care matrița este scufundată timp de - minute Formele de plumb sunt prelucrate într-o soluție de crom DE acizi, pentru aceasta, matrițele se degresează mai întâi în benzină, alcool alb, apoi într-o soluție de carbonat de potasiu - % și după decapitare într-o soluție de acid azotic - % și spălare în apă curentă, se oxidează la se aplica un strat separator intr-o solutie concentrata de acid cromic acizi Cu cât aciditatea băii este mai mare, cu atât metalul este oxidat mai mult pentru a obține un strat de separare mai sigur Turnarea de precizie a sculpturilor din plastic Pentru a reproduce sculpturile din materiale plastice turnate, modelele sunt prefabricate în același mod ca pentru turnarea pe un model de ceară O compoziție de ceară este turnată în tencuială cocoloașă, umezită și apoi lubrifiată cu ulei de floarea soarelui, de exemplu, următoarea compoziție (în g): Ceresin Parafină Rosin Pe modelele de ceară rezultate, se aplică un strat conductiv de grafit prin frecare sau se aplică chimic un strat de argint Pe modelele acoperite cu un strat conductiv, conductorii sunt instalați și scufundați într-un electrolit sub curent> m Dupa obtinerea unui strat metalic de grosimea ceruta se topeste ceara din formele galvanice obtinute, pentru care se incalzeste la abur Apoi matrițele se spală cu benzină, white spirit sau alți solvenți, se degresează cu alcalii caustice fierbinți și se spală cu apă fierbinte, după care se gravează cu acid azot și se spală în final Formele realizate în acest fel se disting prin precizie ridicată, ușurință și rezistență Atunci când matrițele galvanizate sunt obținute direct din modele autentice - de obicei plastilină - care se topesc ușor din matrițe, matrițele sunt și mai precise În matrițele galvanice rezultate, se toarnă o rășină, de exemplu, rezistivă, neoleucorită sau alta, de exemplu, epoxidica, cu proprietăți de turnare ridicate Condensarea se realizează în băi de ulei sau într-un termostat la o temperatură de - °C timp de - ore După ce rășina s-a întărit, matrițele sunt îndepărtate de pe sculptura finită La fabricarea tipului specificat de matrițe - fără sudură - îndepărtarea matrițelor din sculptura din plastic se realizează cu o soluție Metoda descrisă mai jos a fost dezvoltată de laboratorul Institutului de Arte Aplicate și Decorative din Moscova W în același electrolit de sulfat de cupru în care sunt crescute matrițele, pentru care sunt atârnate pe anod "În acest caz, este posibil să se construiască simultan noi forme pe modele de ceară agățate de catod Cu o serie mare de sculpturi turnate, rășina este turnată în forme pliabile de cupru care servesc constant și sunt realizate în felul următor Într-o formă de bucată de gips, o peliculă este așezată între piese în așa fel încât să iasă deasupra suprafeței lor Ceara se toarna in matrita astfel pregatita pentru a obtine un model După ce ceara se întărește, matrița de ipsos este demontată, iar modelul de ceară este împărțit în bucățile corespunzătoare prin peliculă Apoi, pe modelul de ceară se aplică un strat conductiv, scufundat într-o baie și se construiește un strat de metal de - mm grosime Datorită prezenței peliculei așezate, metalul depus în timpul construirii pe model este împărțit în bucăți corespunzătoare pieselor matriței de ipsos Rezultă o matriță metalică pliabilă, care face posibilă turnarea unei sculpturi din materiale plastice în cantități mari în ea O carcasă pentru o formă pliabilă este realizată din gips sau turnat din aliaj de aluminiu Pentru a obține sculpturi goale din plastic în forme de cupru, se instalează baghete de gips diluate în apă cu amidon Tijele uscate sunt preformate pe fire de cupru în modele de ceară Pentru a face acest lucru, ele sunt atârnate pe fire în interiorul formelor pliabile din gips sau metal, după care acestea din urmă sunt turnate cu ceară: tijele sunt în interiorul sculpturilor După ce matrița metalică a fost realizată, adică construită pe modelul din ceară, tija de ipsos rămâne suspendată de fire în interiorul matriței de cupru După ce rășina s-a întărit, tijele sunt spălate cu un jet de apă Tijele sunt tot din plastic spumos, o masă plastică spongioasă care este mai ușoară și rămâne în interiorul sculpturii, întărind-o Realizarea de matrici din modele cerofan Pentru fabricarea imaginilor artistice privite prin lumină pe ceramică sau pe sticlă organică se utilizează metoda cerofaniei, care constă în fabricarea imaginilor din ceară transparentă, care se remarcă printr-un relief deosebit de scăzut; în timp ce artistul sculptează, examinând imaginea în lumină Pentru sculptarea modelelor ceroplastice, speciale Metoda a fost dezvoltată de artistul N I Seleznev compoziție de ceară solidă translucidă, de exemplu următoarea compoziție (în %): Rosin Terebentină ' Stearină Ceara de albine Talc Compoziția de ceară se încălzește și se toarnă într-un strat uniform de - mm grosime pe sticlă Pentru a fi mai ușor, sculptorul transferă pe ceară conturul modelului dorit prin străpungerea hârtiei de calc În funcție de grosimea stratului , compoziția de ceară transmite o cantitate diferită de lumină, care dezvăluie tranzițiile tonale ale imaginii Cerophania face posibilă obținerea unei matrice negative de cupru prin metoda obișnuită de galvanizare Matricea rezultată poate fi folosită în diverse moduri: în ea se poate turna sticlă organică, din aceasta se poate obține o matriță de ipsos pentru ceramică și, în sfârșit, poate servi direct ca produs de artă după aplicarea smalțului transparent pe ea Atunci când se utilizează o matrice pentru reproduceri din sticlă organică, matricea este mărită la o grosime de - mm în locurile cele mai groase, apoi se modelează o imagine pozitivă sub o presă dintr-o foaie de sticlă organică lăptoasă, care va da același efect artistic atunci când este privit prin lumină ca și ceroplastia originală realizată pe ceară: locurile mai subțiri ale masei plastice vor transmite mai multă lumină, iar cele mai groase vor transmite mai puțină lumină, ceea ce va dezvălui imaginea Același efect pitoresc se obține și pe porțelanul ștanțat Atunci când se folosește o matrice pentru realizarea de imagini pe ceramică, se scoate din aceasta o matriță de ipsos, ca dintr-un model, care este folosit pentru turnarea cu alunecare sau turnare Masa ceramică turnată sau turnată după uscare și ardere pe întregul plan al reliefului se toarnă cu glazură curgătoare și se arde Glazura curgătoare turnată, arsă, reproduce și tonal imaginea ceroplastică datorită grosimilor diferite ale glazurii de pe suprafața reliefului Matricea poate fi folosita si direct ca model pentru acoperirea cu email transparent colorat, care da acelasi efect pictural ca si pe ceramica Înainte de aplicarea smalțului, matricea trebuie precalcinată la - ° pentru a îndepărta hidrogenul absorbit de metal în timpul creșterii, a cărui prezență poate provoca umflarea și barbotarea smalțului CAPITOLUL A VIII LUCRĂRI DE MONTAJ Suport pentru sculptură Producția unei sculpturi galvanoplastice este finalizată cu o montură, care include lucrări de lăcătuș și asamblare de diferite tipuri, de la fabricarea de rame pentru un complex , sculptură tridimensională, care se termină cu lipirea și curățarea cusăturilor după soe- 'i ghicirea detaliilor lor În prelucrarea artistică a metalelor, lucrările de montare trebuie să se distingă printr-o grijă deosebită Implementarea lor corectă necesită nu numai abilități de lăcătuș, ci și o înțelegere a specificului unei sculpturi sau unui produs artistic, care de multe ori dictează cerința unei abordări individuale a instalării lor Montarea trebuie efectuată nu numai în mod fiabil, ci și în așa fel încât să nu fie vizibile urme ale acesteia La montare, nu trebuie pe- ( textura produsului se va prăbuși și, în plus, nu ar trebui să apară J deformare О Montarea începe cu îndepărtarea fulgerului, adică excesul i de metal format în procesul de construire de-a lungul perimetrului pe marginile i ale formei În basoreliefuri sau sculpturi cu medalii, tăierea blițului nu este dificilă; este produs în funcție de marcaj La îndepărtarea fulgerului din părțile cu profil complex destinat sculpturii rotunde, atunci când este necesar să se mențină dimensiunile exacte ale marginilor pieselor și să se lase o rezervă pentru montarea ulterioară a cusăturilor fără goluri, este necesară măsurarea atentă a pieselor și tăierea precisă Din sculptura în basorelief și medalion cu o grosime nesemnificativă a metalului ( , - mm), blițul poate fi tăiat cu o foarfecă circulară sau tăiat cu o daltă și cu o grosime mai mare a metalului - cu un ferăstrău sau un ferăstrău , care, desigur, este mai puțin productiv și, datorită vâscozității mari a cuprului, este laborios Flash este îndepărtat din părțile profilate complex ale unei sculpturi rotunde pe o mașină de frezat specială echipată cu o freză cu disc îngustă, cu dinți fini, al cărei diametru ar trebui să fie de - i mm și o lățime de , - , mm cu avans manual și o viteză de rotație de - rpm (această viteză de rotație este necesară datorită vâscozității cuprului) Cuțitul de pe dorn este plasat în partea inferioară a cadrului astfel încât să iasă cu - , cm deasupra mesei printr-o fantă îngustă, în funcție de locația blițului pe partea profilată complexă , Masa mașinii trebuie să fie ridicată, ceea ce face posibilă reglarea avansului vertical al părții de lucru a tăietorului de deasupra mesei Astfel, structural mașina este simplă și seamănă cu un ferăstrău circular După îndepărtarea bavurilor, detaliile sculpturilor sunt ajustate prin tăiere îmbinare cap la cap și lipire Pentru lipit, se folosește în principal lipitură de staniu-plumb (tretnik), deoarece lipiturile dure - cupru, alamă etc - necesită temperaturi ridicate și preîncălzire semnificativă a metalului (până la - °), ceea ce ar provoca deformarea acestuia și ar face este dificil de montat Lipirea poate fi înlocuită cu sudare electrică specială cu încălzire locală Pentru montarea precisă a unei sculpturi tridimensionale, este necesar să se utilizeze matrițe cocoloase în care piesele finite sunt plasate și lipite sau sudate electric din interior Datorită faptului că părțile așezate sunt fixate cu o matriță de ipsos, forma sculpturii este păstrată cu precizie în timpul procesului de instalare O anumită succesiune a lucrărilor de asamblare contează Când se realizează o sculptură rotundă, suportul începe de la partea inferioară, adică de la soclu, apoi trece la picioarele sculpturii și la părțile sale superioare O sculptură tridimensională complexă este montată pe cadre speciale nituite sau sudate din oțel bandă, unghiular, rotund și uneori canal de profile mici, în funcție de dimensiunea și complexitatea detaliilor sculpturii Rama este construita pe rama plintei in asa fel incat sa ii ofere o forma care sa se potriveasca cu forma sculpturii si sa ii asigure rigiditatea corespunzatoare Pe cadru sunt nituite console separate din alamă sau cupru, îndoite conform formelor interne ale sculpturii, la care părțile individuale ale sculpturii sunt lipite în timpul montării O fixare similară a cadrului poate fi văzută în Fig Plinta sculpturii este căptușită cu tablă de cupru sau alamă de grosimea corespunzătoare (de obicei , - mm) Cadrul plintei este alcătuit din două cadre din fier de colț, unul deasupra celuilalt și conectate prin distanțiere sudate Baza superioara a cadrului este prevazuta cu jumperi plate din fier de cazan, de exemplu, pentru picioare; de la jumperi, de obicei, și începeți să construiți un cadru, atașându-l cu șuruburi sau sudură Designul bine gândit al cadrului oferă liniile directoare necesare pentru montare și facilitează procesul Montarea medaliilor Medaliile sunt montate pe o mașină de filat (un strung pentru lemn cu un motor puternic) într-un cartuș special de design simplu Cartușul este un semifabricat din lemn cu o priză, al cărui diametru corespunde diametrului proiectat al mierii Recepție pentru îndepărtarea blitz-ului dintr-o medalie dacă Se face prin strungarie din fag sau alt lemn tare În producția de serie a medaliilor, cartușele sunt fabricate din aluminiu sau aliaj de aluminiu Semifabricatele galvanoplastice finite - avers și revers - sunt pre-tăiate de-a lungul cercului dorit pe o mașină de filat folosind o clemă de cauciuc purtată pe centrul capului (Fig ) Clema ține semifabricatul pentru medalie pe un cartuş plat (Fig ) Pe verso, piesa de prelucrat este pre-umplută cu ceară tare sau rășină, pentru a nu apăsa relieful cu o clemă (forța de presiune asupra clemei ar trebui să fie nesemnificativă) Munca de presare consta in rularea partilor laterale ale corpului medaliei Carcasa este realizată la mașină de filat, iar în producție de serie, prin ștanțare pe presă Carcasa unei medalii unilaterale (de obicei un model mărit) este realizată din tablă de cupru de , - , mm grosime Forma unui astfel de corp este prezentată în Fig , a; în partea de jos a acesteia, se rulează o jantă, care ca formă și înălțime ar trebui să corespundă jantei de pe partea din față a medaliei Apoi se prelucrează o inserție din fontă, a cărei greutate ar trebui să fie apropiată de greutatea medaliei ștanțate Căptușeala este introdusă ferm în corpul medaliei Corpul cu inserția (Fig , b) este centrat în cuibul cartușului mașinii de filat și fixat în el cu o clemă Apoi capătul corpului medaliei este tăiat astfel încât pereții să iasă deasupra inserției cu o sumă egală cu grosimea piesei de prelucrat introduse cu o imagine sculpturală și astfel încât să existe încă o margine pentru rularea marginii medaliei În interiorul corpului medaliei, pereții sunt tăiați puțin pentru a facilita rularea jantei Schema de presare a medaliei la prelucrarea pe o mașină de filat: - cartuș, - medalie, - clemă de cauciuc, - centrul mașinii În cele din urmă, o imagine sculpturală a medaliei este introdusă în carcasă de pe insert și rulată (Fig , c) Este posibilă și o altă metodă de montare, în care corpul este realizat pe o mașină de filat La fabricarea unei medalii cu două fețe pe o mașină de filat, carcasa acesteia este realizată sub forma unui inel cu o jantă pe o parte Schema de montare a medaliei (sectiunea): a - carcasă, - b - carcasă cu insert, c - medalie finisată Pe partea opusă, se pune în inel un semifabricat galvano-sculptural al reversului și se apasă strâns cu o inserție, apoi se introduce galvano-sculptura de pe aversul medaliei și al doilea corp este rulat sub formă de janta Medalioanele sunt de obicei prevăzute cu rame artistice profilate, care sunt realizate la mașină de filat; artistic pe Medalie dedicată lui K E Ciolkovski Sculptor M I Ivanova (avers și revers) cadrele nye sunt turnate din bronz sau metal cu punct de topire scăzut O imagine sculpturală este introdusă în cadrul finit și lipită; un astfel de model este utilizat pentru reproducerea galvanoplastică în serie Formele se realizează din medalioane pregătite în acest fel sau prin goană, folosind o compoziție de ceară pentru turnare (Fig ) Un exemplu de montare specială de produse de artă În fabricarea produselor artistice prin electroformare, munca de asamblare este de mare importanță Un exemplu de astfel de produse este vasul decorativ prezentat în Fig Înfățișează semnele Zodiacului Vasul este format din sculpturi și ornamente medalioane separate Pe partea exterioară a vasului se află șase medalioane montate între palmete (Fig ) Palmetele sunt făcute separat și lipite în partea laterală a vasului , Este inserat inelul interior care înfățișează grifoni, precum și detaliul sculptural central care înfățișează cupidon Marginea este un ornament oval care încadrează vasul într-un cerc Tehnica de realizare și montare a vaselor decorative de acest tip este următoarea Inserturile cu imaginea semnelor Zodiacului sunt realizate galvanoplastic fiecare separat si montate prin lipire intre palmete Detaliile sculpturale situate în interiorul vasului sunt produse și prin galvanizare - fundul acestuia cu imaginea de grifoni și cupidon în partea centrală Montarea părții sculpturale centrale și a fundului vasului cu grifoni se realizează prin rulare printr-un inel profil de cupru de legătură, extrudat pe mașină Părțile situate în interiorul vasului sunt conectate prin rularea într-o cusătură pe o mașină de filat În același mod, placa vasului este prinsă cu toată partea interioară Schema de montare a unui vas CAPITOLUL IX FINISAJE DECORATIVA A SCULPTURII Valoarea finisajului Finisare decorativă Produs prin tonifiere sau galvanizare, uneori galvanizare urmată de tonifiere Tonifierea este procesul final de finisare a sculpturii galvanizate, sporind expresivitatea acesteia Reduce strălucirea inițială a metalului pur, înmoaie tranzițiile de la umflături la depresiuni, dar în același timp poate sublinia formele plastice Tonifierea naturală se obține prin expunerea prelungită a unei sculpturi din cupru sau bronz la o atmosferă care conține sulf gazos și alți compuși; formarea așa-numitei "patine" Patina naturală "antica" se remarcă printr-un ton de malachit, verzui-albăstrui Patina maro-neagră este de obicei aplicată artificial Crearea artificială a unei patine pe sculpturi este de o importanță deosebită pentru finisarea lor finală și necesită gust, pricepere și experiență Gama de culori închise și maro obținute prin nuanțarea chimică a sculpturii din cupru este destul de limitată și este posibil să nu îndeplinească întotdeauna cerințele pentru finisarea decorativă a sculpturilor Prin urmare, finisarea decorativă galvanică în culoarea bronzului, argintului sau a altor metale este adesea folosită, urmată de oxidare chimică Galvanizarea preliminară a altor metale pe o sculptură din cupru extinde foarte mult posibilitățile de a conferi sculpturii culoarea dorită și, în același timp, nuanțarea chimică Astfel, în combinație cu diferite metode, există o oportunitate deplină, în conformitate cu cerințele de finisare a sculpturii, de a crea un efect decorativ care sporește lumina și umbra și subliniază culoarea de ansamblu a sculpturii De obicei, placarea cu cupru este prelucrată în culori de bronz sau alamă Culoarea bronzului conferă galvanosculpturii greutate și monumentalitate: este percepută ca turnată Galvanizarea cu bronz este un proces care necesită o monitorizare și un control foarte atent al electrolitului, astfel că acesta este înlocuit cu alamă galvanizată; depozitul este apropiat de culoarea bronzului Placarea cu alamă servește nu numai la finisarea întregii sculpturi, ci și în special pentru acoperirea cusăturilor de lipit sau de sudură Sculpturile lipite cu lipire plumb-staniu trebuie acoperite cu metal în electroliți de cianura (alama sau cupru) Acoperirile de alte tipuri, precum nichel, zinc, cadmiu etc , sunt folosite mult mai rar decât alama, și numai în scopuri speciale - pentru protecție împotriva coroziunii sau pentru un finisaj care se apropie de culoarea oțelului inoxidabil (realizat prin sablare a acestor acoperiri) ) ■ Finisarea decorativă cu metale nobile - argint și aur - este utilizată în principal pentru finisarea medaliilor, medalioanelor, diferitelor sculpturi medalioane și a produselor galvanoplastice de bijuterii Un înlocuitor al argintului poate fi o acoperire a așa-numitului "speculum" - bronz, constând din % staniu și % cupru; de | acoperirea se realizează în electrolit de cianură Cu metoda de galvanizare de finisare a sculpturilor care urmează să fie instalate în aer liber, trebuie aplicate straturi mai groase de metal cu un substrat de zinc, cadmiu etc pentru a obține acoperiri dense și fără pori În plus, toate sculpturile supuse tonificării chimice sau galvanizării metalului urmate de; nuanțat, este necesar să-l acoperiți cu un lac transparent protector, de exemplu, lac nitro, sau, mai bine, un lac mai rezistent -> gliftalic sau pentaftalic, care protejează împotriva oxidării rapide ulterioare Se folosește și frecarea sculpturii f cu o soluție de ceară în terebentină fierbinte ' Pregătirea sculpturii pentru finisare Toate tipurile de finisare decorativă a sculpturii (atât chimice, cât și galvanice) necesită o pregătire preliminară atentă, care nu este diferită de pregătirea obișnuită în galvanizare Sculptura trebuie curățată de urmele de ipsos și ceară rămase din forme, apoi degresată și prelucrată cu o perie de alamă În funcție de dimensiunea sculpturii, degresarea se poate face prin scufundare în alcalii fierbinți sau turnarea acestora peste La degresarea sculpturilor de dimensiuni mari, a căror prelucrare este dificilă cu alcalii, sablare se folosește cu nisip fin alimentat cu aer comprimat la o presiune de - atm, urmată de tratare cu var de Viena și spălare cu sodă Înainte de sablare, stratul de ceară este îndepărtat cu solvenți, care rămâne pe sculptură sub formă de peliculă subțire după îndepărtarea formelor de ceară sau ipsos, de obicei, după cum știm, impregnate cu o compoziție de ceară În acest scop, pot fi utilizați diverși solvenți, cum ar fi white spirit, percloretilena, benzină etc Iată o compoziție aproximativă a soluției pentru degresarea chimică a unei sculpturi din cupru: Sodiu caustic solid g Carbonat de sodiu g Fosfat trisodic g Apa l Temperatura soluției este de - °C În prezența cusăturilor sau a oricăror părți ale sculpturii, lipite cu lipire plumb-staniu, degresarea prin imersare ar trebui să fie pe termen scurt (nu mai mult de - zile) pentru a evita dizolvarea staniului în alcalii Sculptura poate fi degresata si prin frecare cu var vienez, urmata de spalare cu o solutie fierbinte de potasiu caustic Dacă există pete întunecate sub formă de oxizi, sculptura poate fi gravată după degresare, folosind, de exemplu, următoarea compoziție (în părți în greutate): Acid azotic (greutate sp , - , ) - Acid sulfuric (greutate sp , - , ) Sarea de masă - Sculptura este stropită cu această compoziție și imediat spălată bine și în mod repetat cu apă Apoi se tratează cu o perie de alamă, se șterg cu nisip fin umed, se spală din nou cu apă și se scufundă într-o baie pentru a aplica stratul decorativ dorit CAPITOLUL X FINISAJE DECORATIVA A CUPRU SI ALIEJURI DE CUPRU Finisarea decorativă a produselor metalice artistice și sculpturilor prin oxidare este o parte integrantă a prelucrării artistice a metalelor Finisarea decorativă a produselor de artă metalică, sculptura și unele detalii de arhitectură se realizează prin nuanțare, adică prin oxidarea la o anumită culoare prin aplicarea de reactivi corespunzători pe metal și formarea de pelicule de oxid pe acesta, obținute prin metodă chimică sau electrochimică După cum sa menționat, un finisaj metalic decorativ combinat este, de asemenea, utilizat prin aplicarea de folii metalice pe acesta, urmată de oxidarea acestora Chiar la mijlocul secolului trecut era cunoscută metoda galvanică de finisare a metalelor (opera academicianului B S Jacobi), precum și tehnica finisajului decorativ colorat obținută prin oxidare chimică și electrochimică ( ) În anii al secolului trecut, cunoscutul tehnician în galvanizare I M Fedorovsky a descris o baie de oxidare galvanică constând din "oxid acetic de plumb amestecat cu potasiu caustic" ( ) El a subliniat că dacă "a conecta o placă de cupru | ' cu sârmă de zinc și platină a bateriei cu cuprul său, folosind ' o soluție diluată de oxid acetic de cupru și salpetru, apoi placa este acoperită cu o culoare ce privește reflux și strălucire; seamănă cu aripile diferitelor insecte; culoarea deschisă și galben-aurie predomină aici Mai mult, IM Fedorovsky a raportat că în cazurile în care | se aplica "o solutie de oxid de plumb si potasiu si in acelasi timp se foloseste sârmă sau placă de platină, apoi se depune imediat un strat de oxid anhidru pe anod (adică prima suprafață oxidată - I O ), care se îngroașă treptat și capătă succesiv mai multe nuanțe diferite și, de îndată ce apare culoarea dorită, se îndepărtează obiectul vopsit din soluția de plumb " Și mai departe: "Culoarea obținută prin mijloace electrochimice depinde nu numai de grosimea depozitului, ci și de suprafața metalică " ( ) e Oxidarea conferă un efect decorativ și culoare suprafeței metalice care poate împrăștia lumina și, de asemenea, poate proteja metalul de coroziune Foliile decorative aplicate artificial imită oxizii naturali pe cupru și bronz Ele nu numai că decorează metalul, dar în multe cazuri, așa cum sa menționat mai sus, îl protejează de coroziune Finisarea decorativă a unei sculpturi sau a produselor de artă se realizează pe cale chimică sau electrochimică Se obțin diferite pelicule de oxid colorate datorită formării de compuși chimici ai metalului sau ca urmare a efectului electrochimic al electrolitului pe suprafața tratată Colorarea electrochimică a metalului face posibilă obținerea unei game bogate de diverse tonuri și semitonuri Filmele de toate tipurile, formate pe metal atât în condiții atmosferice, cât și artificial, au proprietăți diferite nu numai decorative, ci și fizico-chimice și depind de mediul care acționează asupra metalului, sau de acei reactivi care au fost utilizați pentru depunerea filmelor de oxid Filmele de oxid sunt: groase - vizibile, mai mult de Â ( , μm) grosime; medii (sub formă de "culori temperate") cu o grosime de până la Â, invizibile cu o grosime mai mică de Â Patinarea sculpturii De obicei, sculptura este colorată în culori verzui Prin urmare, culoarea verde este percepută ca fiind cea mai moale și generalizată nuanțarea sculpturilor "sub patina antică" * este cea mai comună Patina aplicată sculpturii îi conferă monumentalitate; formele de sculptură sunt accentuate sau, dimpotrivă, înmuiate Patina diferă de multe alte tipuri de folii decorative de oxid și alte finisaje prin capacitatea de a obține tranziții netede de culoare pe ea, creând o armonie de clarobscur pe sculptură Culorile patinei sunt variate, dar cel mai frecvent este verdele ■ culoare În condiții naturale, o patina verde se formează mai ușor pe obiectele de cupru dacă, de exemplu, acestea sunt la mare altitudine Patina, care are nuanțe de albastru (ajunge la albastru închis), este mai rar întâlnită A (angstrom) \u d • IO- cm - ■ - mm µm \u d - - cm \u d A Patină - "rugina nobilă" (verde antico nobiles) Mai departe oxidare verde vom numi patinare eu Culorile patinei depind de compoziția bronzului și de condițiile atmosferice în care se află sculptura, precum și de reactivii cu care metalul este colorat artificial Profesorul A G Spassky ( ) subliniază că "mulți cercetători ai patinelor pe obiecte antice ajung la concluzia că acestea au fost aplicate artificial" (destinderea noastră - N O ) Într-o conversație cu Anatole France, celebrul sculptor Rodin spunea: "Știți că îmi țin porumbeii doar pentru ca bronzul meu să se acopere cu o patină" - Credem că Rodin, cunoscând perfect arta antică, a folosit această metodă de patinare tocmai după izvoarele antice Pe lângă patinele nobile, există și patine dăunătoare care distrug metalul Una dintre ele are, de exemplu, o culoare verde aprins; aceasta este așa-numita patina sălbatică, constând din compuși de clorură de cupru Acești compuși se formează pe metal într-un mediu umed și pot provoca coroziune foarte activă, ceea ce duce la transformarea metalului într-o masă liberă, care se sfărâmă O patina corodabilă dăunătoare de alt fel, așa-numita patina albastră Koch, este o sare dublă de carbonat de sodiu și carbonat de cupru * Calitatea patinelor artificiale depinde de compoziția bronzurilor Patinele frumoase și persistente se formează de obicei pe bronzurile care conțin o cantitate mare de cupru și o cantitate mică de cositor; sunt apropiate ca compoziție de cele antice, în special de celebrele bronzuri corintice, în care cantitatea de cupru depășea % Această observație este confirmată de faptul că alama este într-adevăr colorată cu mare dificultate, iar pe alamă, în cazul unui conținut scăzut de cupru în ea, nu se obține o patina bună Prezența unei cantități mici de plumb în bronzuri (până la %) afectează favorabil formarea patinei, în timp ce compușii de arsenic din bronz afectează patinarea Un bronz statuar bun pentru formarea patinei este bronzul cu următoarea compoziție (în %): Cupru - Tablou - Zinc ' - Plumb - Obținerea unei patine frumoase depinde și de tehnica de turnare Cea mai frumoasa patina se obtine pe sculpturile din bronz turnate pe model de ceara, ceea ce este confirmat de prezenta unor patine frumoase pe bronzurile antice si bronzurile Rusiei antice S Kemer i Plimbările mele cu Anatole France, , p Monumentele ridicate lui Minin și Pozharsky și Petru I (Falconet) au fost turnate din bronz cu clopot cu "un mic amestec de zinc și plumb" V Pe bronzurile turnate în matrițe de pământ este mult mai greu de obținut o patina de nuanțe plăcute I Se crede că o suprafață bine lustruită de bronzuri va accepta mai bine patina și, în condiții atmosferice, este mai puțin predispusă la pătare, înnegrire sau alte defecte Bronzurile folosite în Rusia antică erau asemănătoare bronzurilor bizantine și Korsun: au conținut - % staniu Mai tarziu! turnările de bronz în Rusia antică erau făcute din așa-numita "spruda" (un aliaj de cupru, staniu și zinc) Acest aliaj a fost larg răspândit în secolele XII-XIV Ulterior (în secolele XV-XVII), în Rus' s-au folosit turnări de cupru roşu, iar din secolul al XVIII-lea aliajele de alama (cupru cu Dink) au inceput sa fie introduse in sfarsit ( ) ! De la mijlocul până la sfârșitul secolului al XIX-lea turnările dominate în Rusia bronz statuar cu ligatură de zinc (nu mai mult de %); un astfel de bronz era numit "frumos" Cele mai multe dintre capodoperele sculpturii rusești au fost turnate din el, monumente la: Pușkin (la Leningrad, Odesa, Ekaterinoslav și Astafiev lângă Moscova); Glinka (în Leningrad și Smolensk); Serov (la Leningrad); Nekrasov (la Leningrad și Iaroslavl); Turgheniev (la Leningrad); Kruzenshtern (la Leningrad); Botkin (la Leningrad); Petru cel Mare; (la Leningrad împotriva clădirii Amiralității); Gogol (la Moscova,! Stalingrad și satul Sorochintsakh); Lermontov (la Pyatigorsk și Penza); Aivazovsky (în Feodosia); Bagration (în Polonia); Ermak (în Novocherkassk) și multe altele, însumând până la de sculpturi monumentale Bronzurile cu un conținut ridicat de zinc (până la %), a căror utilizare era larg răspândită în Europa de Vest, erau complet improprii pentru turnarea statuilor din orice punct de vedere posibilitatea patinării, nici în sensul rezistenței la schimbări bruște de temperatură care provoacă fisuri și deformari în metal În prezent, conform GOST - , sunt produse bronzuri pentru turnarea artistică de trei grade: BKh- (zinc - %, staniu - %), BKh- (zinc - %, staniu - %) %) și BX- (zinc - %, staniu , - %) Componentele rămase sunt cuprul și plumbul Tehnica aplicării patinei prin utilizarea soluțiilor Patina poate fi aplicată chimic și electrochimic Metoda electrochimică face posibilă obținerea unei patine apropiate ca compoziție și aspect de naturală, dar aplicarea acestei metode la o sculptură mare este dificilă din cauza volumului și greutății semnificative a sculpturii, precum și a necesității de a instala căzi de dimensiuni mari pentru aceasta În plus, este dificil să distribuiți electrochimic patina uniform pe profile complexe Monumentul lui Glinka a fost repatinat în și în din cauza ecologizării intense /' g sculptura noah Prin urmare, o astfel de sculptură este de obicei patinată manual - cu o perie, un tampon, o perie etc , iar pentru suprafețe mari - cu un pistol de pulverizare Patinarea electrochimică De exemplu, iată câteva soluții de patinare electrochimică: Sulfat de cupru g/l Clorura de amoniu g/l Clorura de sodiu g/l Acid acetic g/l Clorura de zinc g/l Glicerina g/l Catodul este o sculptură patinata (anod de cupru) Densitatea curentului catodic este de , - , A [dm Electroliza se efectuează timp de - minute; pe bronz se formează un precipitat alb de sare bazică de cupru, care devine verde la uscare După ce sculptura se usucă și patina devine verde, sculptura este scufundată în apă și uscată din nou După câteva zile de expunere la aer, patina se întunecă După aceea, sculptura este lăcuită Pentru a obține o nuanță măslinie a stratului, se recomandă un electrolit din următoarea compoziție: Sulfat de cupru g/l Sare cianură complexă în Sulfat de zinc g/l în ceea ce privește sulfatul Muniție molibdat-cupru și sulfat de zinc NIY g/l Fara cianura de potasiu ny - g/l - sulfat acid sodiu ( %) zhl/l Densitatea curentului catodic este de , - , a! dm ; temperatura camerei Electrolitul este preparat în felul următor Molibdatul de amoniu este tratat cu o soluție de cianură de potasiu Sărurile sulfat de cupru și zinc sunt transformate în carbonați și dizolvate cu cianura de potasiu (sub tiraj) și o soluție de molibdat de amoniu în cianura de potasiu, astfel încât cantitatea de cianura de potasiu liberă să nu depășească - g/l de electrolit La electrolitul preparat în final se adaugă - ml dintr-o soluție de sulfit de sodiu acid % Învelișul obținut în acest electrolit aderă bine la metal, rezistă la îndoire și fisuri numai la impact Pentru patinarea electrochimică a produselor din bronz, alamă și cupru, se folosește o baie cu următoarea compoziție: Anhidrida de arsen g/l Cianură de potasiu g/l Potasiu caustic g/l Pentru a evita eliberarea de cianuri toxice și pentru a economisi cianura de potasiu, se recomandă ca, la prepararea unui electrolit, cuprul divalent să fie redus la sulfură de sodiu monovalentă ffif ■;V Tensiune - V; densitatea curentului catodic , - a! dm? \ Tem- temperatura camerei Anozii sunt plăci din oțel inoxidabil În alt mod, sculpturile sunt tratate electrolitic într-un raster de bicarbonat de sodiu % fier kachyud; densitatea curentului anodic A/dm Se mai folosește un electrolit, constând dintr-o soluție de sulfat de magneziu %, o soluție de hidrat de oxid de magneziu % și o soluție de bromură de potasiu % Anozi de fier sau cărbune; densitatea curentului a[dm , temperatura electrolitului °; timp de procesare min Conform uneia dintre metode, patina este obținută electrochimic pe cupru și aliaje de cupru într-un electrolit alcalin, de exemplu, într-o soluție apoasă de carbonat de sodiu cu sulfat de sodiu, bisulfat de sodiu sau o combinație a acestor compuși, precum și în dioxid de sulf Pentru a obține un electrolit, dioxidul de sulf este trecut mai întâi prin apă, după care se adaugă în apă o cantitate adecvată de bicarbonat de sodiu Pentru compoziția electrolitului, se recomandă să luați dioxid de sulf și - g/l de bicarbonat de sodiu (soda ar trebui să fie de patru până la cinci ori concentrația de dioxid de sulf) Tensiune - V, densitate Fock a[dm -, durata procesului - min-, anozi de cupru Culoarea patinei depinde de raportul dintre cantitatea de dioxid de sulf și bicarbonat de sodiu Concentrația mare de dioxid de sulf face posibilă obținerea depunerilor cu o bună aderență Pentru a crea un strat durabil și uniform de patină în culoare, este necesar degresarea temeinica a suprafetei metalice Gravarea în absența oxizilor grosieri nu este necesară, deoarece filmele de oxid de pe metal contribuie la formarea patinei Patinare chimică Primul strat de soluție de patinare trebuie să fie foarte subțire și uniform Trebuie evitată formarea de picături și bule care apar cu ușurință la aplicarea lichidului cu o sticlă de pulverizare În cazul formării de pete, picături și alte defecte în timpul patinării, acestea trebuie îndepărtate cu o perie sau spălate cu apă Pentru patinare, trebuie folosite soluții cu concentrație scăzută, deoarece dau o patina mai puternică decât soluțiile concentrate Acest lucru este deosebit de important atunci când se aplică patina groasă • Pentru a grăbi patinarea, soluția poate fi ușor încălzită, mai ales iarna Trebuie evitată încălzirea puternică a soluțiilor de patinare, deoarece patina aplicată cu o soluție fierbinte devine maro și chiar neagră Un strat de această culoare poate fi aplicat ca substrat înainte de aplicarea celui de-al doilea strat de patină Cu o metodă de patinare în două straturi, se obține cea mai durabilă acoperire Stratul de dedesubt, translucid-L' prin stratul superior al acoperirii, conferă patinei un aspect mai natural ■ - culoare naturală O transluciditate similară a unui strat inchis sau maro este frecvent observată în patinele naturale Pentru a obține un substrat, se recomandă efectuarea tratamentului de suprafață cu o soluție de % de nitrat de cupru, după care suprafața capătă o culoare închisă Sculptura ar trebui să fie puternic încălzită Încălzirea se face de obicei pe un brazier cu cărbune, cocs etc Studiile au arătat că cele mai potrivite straturi pentru crearea unei "patine antice" pe bronz, alamă și cupru sunt clorura de amoniu, nitratul de cupru (care necesită încălzire), sarea de cupru acetică medie, acidul acetic și amoniacul Rezultate bune se obțin prin utilizarea sărurilor de amoniu, care au capacitatea de a umezi bine suprafața metalică, mai ales când se adaugă amoniac Nitratul de amoniu poate fi aplicat ca prim strat, iar straturile ulterioare de patina aderă bine la acesta Cel mai bine este să utilizați azotat de cupru cu adaos de alcool (pentru a îmbunătăți umecbilitatea metalului), o soluție de amoniac cu azotat de cupru sau acid acetic, precum și clorură de amoniu și dioxid de carbon Pentru a obține o patina, componenta principală este azotatul de cupru Pentru a obține o patina de clorură-carbonat, soluțiile trebuie să conțină - g de clorură de amoniu și - g de carbonat de amoniu la litru de apă; pentru a obține o patina de sulfat, se folosește o soluție de sulfat sau nitrat de cupru cu adăugarea unei cantități mici de amoniac; pentru a obține o patina constând din săruri clorură-acid acetic, este potrivită o soluție cu următoarea compoziție: Clorura de amoniu g Sare medie de cupru acetic g Acid acetic ( %) l Se folosesc și soluții care conțin acid oleic; dau patine persistente si frumoase În acest caz, sculptura este acoperită preliminar cu un strat de clorură de amoniu, apoi se aplică pe suprafața sa acid acetic glacial și o soluție de azotat de cupru cu acid oleic, repetând acest lucru de mai multe ori Pentru patinarea cu ulei, se folosește compoziția: Acid oleic g/l Clorura de sodiu g/l Sodiu caustic g/l Sulfat de sodiu l Conform unei alte metode, pentru a obține un strat durabil de patină, se recomandă acoperirea bronzului timp de două până la trei săptămâni cu un amestec de părți de grăsime osoasă și parte de acid acetic glacial Stratul rezultat este îndepărtat cu un tampon de bumbac, apoi se aplică o soluție de acid acetic sau carbonat de amoniu cu un pistol de pulverizare sau o perie Cu o metodă de patinare în două straturi, o sculptură din bronz este acoperită în două etape cu soluțiile nr și nr Soluția nr Nitrat de cupru g/l Clorura de sodiu g/l După ce sculptura se usucă, aplicați soluția nr Soluția # Clorura de amoniu g/l Acid acid oxalic ly g/l Soluția nr se aplică de mai multe ori După ce vă asigurați că stratul aplicat este uscat, suprafața metalică este curățată cu o perie și reacoperită cu o soluție Pentru a obține o patina gri-verde, se folosește o soluție din următoarea compoziție: Ficat sulfuric g/l Clorura de amoniu g/l Sarea de fier a acidului acetic g/l Carbonat de amoniu g/l Acid acetic ( %) g/l Înlocuirea acetatului de fier cu acetat de cupru în această rețetă produce o pană negru-verde Când se adaugă cupru arsenic (foarte otrăvitor) la soluție, se poate obține o nuanță gri închis de patina Pentru a aplica pete verzi individuale pe sculptura patinata, ceea ce este uneori necesar (de exemplu, în adânciturile suprafeței sculpturii), se folosește o soluție cu acțiune rapidă: Carbonat de amoniu g/l Clorura de amoniu l Această soluție nu îndepărtează stratul principal de nuanță și nu îl afectează negativ Tonul petelor verzi depinde de modificarea raporturilor cantitative dintre componentele soluției; pot fi albastru-verzi (influența carbonatului de amoniu) sau galben-verzui (influența clorurii de amoniu) O culoare albastru-verde similară cu malachitul se obține prin utilizarea unei soluții din următoarea compoziție: Clorura de amoniu g/l tartrat de potasiu g/l Clorura de sodiu g/l Nitrat de cupru g/l Pentru gătirea ficatului cu sulf, vezi paginile și * Culoarea verde a patinei cu o nuanță maro-gălbuie oferă o soluție: Cupru tartric g Clorura de amoniu g Acid acetic ( %) l Această soluție se aplică cu o oarecare dificultate, deoarece al doilea strat al soluției distruge primul strat Următoarele soluții dau rezultate foarte bune: Clorura de calciu g/l Nitrat de cupru g/l Sulfat de cupru g/l Clorura de amoniu g/l Cupru nitrat g/l Amoniac ( %) g/l Acid acetic ( %) g/l Clorură de amoniu ' g/l Ultima soluție se prepară astfel: se dizolvă azotat de cupru în g apă, apoi se adaugă amoniac până când precipitatul rezultat se dizolvă din nou, după care se introduc acid acetic și clorură de amoniu Soluția se aplică pe suprafața patinata de mai multe ori Pentru prelucrarea sculpturilor mari, precum și pentru refacerea patinei în zonele lor individuale, se recomandă o pastă care, după ce este aplicată pe sculptură, este supusă la încălzire Anhidrida cromica Concentrat de amoniac Plumb acetic Acid acetic ( %) Oxid de crom Grafit (introdus pentru a reduce aglomerarea pastelor) " Apa Compoziție prima compoziție a doua (în g) - cale scufundări în au de obicei Patinarea sculpturilor de bronz într-o baie este mai puțin convenabilă, deoarece sculpturile de bronz sunt grele și de dimensiuni mari Prelucrarea trebuie efectuată în băi voluminoase și sunt necesare vehicule speciale și dispozitive de ridicare Doar o sculptură de masă mică este patinată convenabil prin imersare Pentru a aplica această metodă de patină pe produse de artă din bronz, alamă sau alamă, utilizați următoarea soluție: Clorură de amoniu Vitriol de cupru g/l g/l Pe primul strat se aplică o a doua soluție, care dă culoare valoare: Peroxid de hidrogen ( %) , g/l Sarea • , g/L Acid acetic ( %) , g/l Soluțiile sunt utilizate încălzite la o temperatură de - ° Scufundați produsul în prima soluție, păstrați-l acolo o vreme, apoi spălați produsul cu apă și scufundați-l în a doua baie Produsele vopsite sunt periate și apoi scufundate din nou în soluție Conform unei alte metode, se obține o patina verde pe bronz și alamă prin scufundarea produselor în următoarea soluție: Sulfat de sodiu g/l Nitrat de fier , g/l Soluția este încălzită la - ° Patina poate fi obținută și dacă produsele din bronz sau alamă sunt acoperite cu rumeguș umezit cu una dintre următoarele soluții: Sulfat de cupru g / l \ Clorura de calciu g/l / Clorura de amoniu g Clorura de sodiu g Tartrat acid de potasiu g Cupru acid acetic g Acid acetic ( %) ■ l Apă l Produsele sunt păstrate în rumeguș de la la ore la o temperatură de ° Pe lângă rețetele de mai sus pentru patinare, sunt folosite o serie de alte rețete Patinarea cu dioxid de carbon Sculptura pregătită este plasată într-o cameră care este umplută cu dioxid de carbon Temperatura camerei se menține între - ° În acest caz, sculptura este umezită de câteva ori pe zi cu o soluție de acid acetic (greutate sp , ) în g/l apă Câteva zile mai târziu, pe suprafața sculpturii se formează un strat de cupru acetic bazic, care, sub acțiunea dioxidului de carbon, se transformă treptat în cupru carbonic de bază care susține ferm Cu cât soluția de acid acetic este mai slabă, cu atât patina se dezvoltă mai încet Cele mai bune rezultate se obțin după - zile Patinarea în autoclavă O modalitate originală de finisare decorativă a sculpturilor și a obiectelor de artă din bronz, alamă și cupru este patinarea și oxidarea în autoclavă în prezența unor substanțe care emit amoniac sau amoniac și dioxid de carbon ( ) Această metodă face posibilă obținerea unor patine durabile care sunt mai rezistente la condițiile atmosferice decât patinele aplicate prin metoda convențională / Posibilitatea de a utiliza această metodă este limitată de dimensiunea autoclavelor, astfel încât poate fi folosită doar pentru sculpturi de masă mici, piese mici de corpuri de iluminat, sculpturi cu medalii etc Sculptura este suspendată într-o autoclavă cu o soluție de carbonat de amoniu introdusă în ea (în g/l apă) Autoclava este încălzită la o temperatură de °C timp de - minute la o presiune crescătoare de la la kg/cm Ca rezultat al prelucrării, sculptura este acoperită cu o patina frumoasă și durabilă În plus față de soluția de mai sus, în autoclavă pot fi încărcate carbonat de amoniu uscat sau alte substanțe care eliberează amoniac Oxidarea sculpturii Cuprul este ușor oxidat și colorat prin metode chimice și electrochimice, în timp ce filmul de oxid poate lua o mare varietate de culori Peliculele de cupru depuse pe produsele dintr-o baie acidă sau cu cianuri se comportă diferit atunci când sunt pătate Cele mai bune rezultate se obțin la colorarea cuprului depus pe un produs dintr-un electrolit de cianură Aliajele de cupru care conțin metale de aliere sunt mai greu de vopsit decât cuprul pur Deci, de exemplu, bronzurile cu un conținut ridicat de staniu, care protejează cuprul de oxidare, sunt mai greu de colorat Și mai rău sunt aliajele speciale de bronz cu aditivi * nichel, crom etc Bronzurile cu un conținut scăzut de zinc percep bine colorarea, dar o cantitate mare de zinc (de la % sau mai mult) face procesul extrem de dificil, iar sculptura capătă un culoare gri neplăcută Compușii de sulf, care atacă cu ușurință cuprul și aliajele sale, sunt cel mai adesea folosiți pentru a finisa sculptura din cupru În special utilizate pe scară largă sunt sulfura de amoniu, sulfura de sodiu și ficatul sulfuric, precum și amestecurile de polisulfuri (a se vedea capitolul XII "Finisarea cu argint a produselor artistice") Pentru a obține tonuri mai închise și negre cu o tentă albăstruie, se folosește sulfura de amoniu De remarcat faptul că la peria suprafeței sculpturii cu o perie de alamă, se îndepărtează stratul de oxid negru obținut prin prelucrare în sulfură de amoniu, datorită căruia cuprul capătă o culoare castaniu-brun Ficatul de sulf este folosit în principal pentru finisarea decorativă a bronzului de staniu, tombac, precum și placat cu cupru și la- Tompac - alamă cu un conținut ridicat de cupru, până la % produse tunica Se recomandă adăugarea de acid selenos în ficatul sulfuric, ceea ce face posibilă obținerea unui film uniform și dens Pe cupru, tompac și bronz, ficatul de sulf formează pelicule de oxid de culoare roșie cu diferite nuanțe; pe alamă, culoarea este maro-verzui În funcție de timpul de rezidență al alamei într-o soluție de ficat sulfuric, precum și de frecarea ulterioară cu pulbere de piatră ponce, se obțin tonuri de maro deschis sau mai închis Obiectele mici de artă și sculpturile pot fi oxidate prin scufundarea cx într-o soluție de ficat sulfuric de g/l apă O soluție de ficat sulfuric se aplică pe o sculptură mare și grea cu un pistol de pulverizare sau cu ajutorul tampoanelor și a periilor de nailon; le poți uda doar cu o soluție Oxidarea se efectuează la o temperatură de ° După expunerea la ficatul sulfuric timp de - minute, cuprul devine maro, iar după o expunere de patru minute, negru cu o nuanță albastră După spălarea în apă, sculptura este uscată în rumeguș fierbinte , apoi părțile convexe ale sculpturii sunt frecate cu piatră ponce sau nisip Pe alamă și tombac se poate obține culoarea maro-verzui, brun-închis și maro-roșcat, dacă produsele din aceste metale sunt scufundate alternativ într-o soluție de ficat sulfuric și într-o soluție de următoarea compoziție: acid sulfuric - g/ l, sulfat de cupru - g/l Pentru vopsirea alamei care conține - % cupru, se folosește de obicei o soluție de cupru-amoniac din următoarea compoziție neagră: amoniac ( %) g/l - carbonat de cupru - g/l-, temperatura soluției - ° Anterior, produsul din alamă trebuie tratat într-o soluție de dicromat de potasiu ( g/l) și acid sulfuric ( g/l) timp de - de minute la o temperatură de - ° și apoi decapitat într-o soluție de % de acid sulfuric Pentru oxidarea cuprului și aliajelor de cupru se pot recomanda următoarele soluții: Potasiu sulfuric g/l Clorura de amoniu g/l Ficat sulfuric - g/l Sulfura de potasiu g/l Clorura de sodiu g/l Sulfura de potasiu poate fi înlocuită cu sulfură de sodiu, sulfură de calciu, sulfură de bariu și sulfură de amoniu De asemenea, pot fi utilizate următoarele soluții: Sulfura de sodiu cristalină g/l Culoarea sulfului g/l Sulfura de potasiu g/l Clorura de amoniu g/l Trebuie folosit rumeguș de la copaci foioase Soluția se aplică pe cupru cu un tampon sau o perie de nailon Stratul subțire și uniform de soluție aplicat este lăsat pe suprafața sculpturii timp de , - oră, după care suprafața este periată cu o perie de alamă moale, iar apoi tratamentul se repetă din nou Pentru a obtine o culoare maro pe alama se foloseste o solutie de sulfura de bariu % Sulfura de amoniu se consumă de obicei sub formă de vapori, folosind un aparat precum un turboventilator Când cupru și acoperirile de cupru sunt umezite cu sulfură de amoniu, stratul de oxid depus devine negru Pentru a obține tonuri de maro și castaniu, așa cum sa menționat deja, periajul se efectuează cu o perie moale de alamă, care îndepărtează stratul negru al peliculei de oxid În nuanțarea cu gaz a metalului, vaporii de hidrogen sulfurat sunt, de asemenea, folosiți în locul vaporilor de sulfură de amoniu Procesul de aplicare a filmelor de oxid prin metoda gazului trebuie efectuat rapid Filmul excesiv de gros poate fi fragil Soluțiile concentrate dau, de asemenea, în mare parte pelicule de oxid fragile Metoda de acoperire cu oxid de gaz este recomandată în special pentru amorsarea sculpturii din bronz înainte de patinare; acest lucru face posibilă crearea unei patine durabile Pentru a obține o culoare neagră atunci când este colorat cu compuși de sulf, produsul este preliminar amalgamat într-o soluție slabă de protoxid de azot mercuric ( g/l) cu adăugarea de câteva picături de acid azotic Conform unei alte metode, pentasulfura de antimoniu ( g/l) este utilizată pentru cosirea sculpturilor și a produselor de artă Această soluție dă o peliculă de culoare ciocolată pe cupru Pe bronz și alamă se obțin tonuri de maro mai deschis Antimoniul cu cinci sulf este recomandat pentru culturile mari care nu pot fi colorate prin imersie Pentru a aplica soluția, puteți folosi o perie, un tampon sau un spray Un avantaj semnificativ al unei soluții de pentasulfur de antimoniu este că nu are un miros neplăcut, de exemplu emis de ficatul sulfuric sau în special de sulfura de amoniu In plus, poate fi consumat si rece Tonurile de maro pe bronz și alamă sunt date de următoarea soluție: Trisulf de arsen Q g Sulfura de amoniu - g Amoniac ( %) l Trisulfura de arsen este dizolvată în amoniac, soluția este bine amestecată Apoi se adaugă sulfură de amoniu în soluție până când soluția devine ușor tulbure și lichidul devine galben Soluția înainte de utilizare este încălzită la o temperatură de - ° Produsele sunt scufundate în această soluție, apoi spălate în apă și periate •A Pentru a obține tonuri de maro se folosește și următoarea soluție: Pentasulf de antimoniu g Oxid de fier g Sulfura de amoniu sau amoniac ( %) g Sculptura colorată este unsă cu tern, după care sculptura se usucă timp de - de ore; sculptura uscată se curăță cu o perie Această metodă poate fi folosită și pentru nuanțarea candelabrelor, aplicelor și altor corpuri de iluminat din bronz, atât din bronz turnat, cât și din alamă sau acoperite cu bronz Conform unei alte metode, următoarea soluție de nuanță este aplicată pe suprafața unei sculpturi, a unui produs din bronz sau alamă: Sulfat de cupru g/l Acid clorhidric (greutate sp , ) cm La ceva timp după aplicarea soluției, sculptura este spălată în apă și uscată, după care este tratată cu vapori de sulfură de amoniu (de obicei aerul este suflat printr-o soluție de sulfură de amoniu - %) sau cu un turboventilator Pentru ca sculptura să fie uniform învăluită în vapori, la suflare, duza atomizatorului de gaz nu trebuie apropiată prea mult de ea Nuanțarea cu gaz trebuie efectuată într-o hotă În practica finisajului decorativ, metoda de colorare a produselor din alamă în negru cu soluții de amoniac este răspândită O astfel de soluție, de exemplu, constă din g de carbonat de cupru bazic și litru de amoniac % Colorarea se poate face la temperatura camerei Această metodă este aplicabilă numai pentru clasele de alamă L- , L- sau LS- Toate celelalte aliaje de alamă nu pot fi înnegrite folosind această metodă Prin urmare, alte mărci de alamă sunt de obicei acoperite cu un strat de cupru înainte de vopsire Cel mai simplu, cuprul este colorat în negru prin umezirea produsului cu o soluție concentrată de sulfură de amoniu În plus, poate fi produs prin formarea de compuși chimici și electrochimici oxizi pe suprafața cuprului Rețete pentru soluții de nuanță neagră pentru cupru: Azotat de cupru g/l Nitrat de argint , - g/l Nitratul de argint este adăugat atunci când este nevoie de un ton de negru mai profund Se pot lua și alte componente, de exemplu: a) Nitrat de cupru • g/l b) Azotat de argint g/l Alcool ° ml Soluția b se adaugă la soluția a pentru a obține o culoare neagră intensă Pentru colorarea neagră a aliajelor de cupru, bronz și bronz, se folosesc și alte compoziții, de exemplu: Sodiu caustic g/l Persulfat de potasiu , g/l O soluție de sodiu caustic este încălzită într-un vas de sticlă, porțelan sau email, apoi se introduce în ea persulfat de potasiu Pentru a colora produsul, acesta este scufundat într-o soluție și mutat continuu în soluție În timpul oxidării, se eliberează bule de oxigen, după care se oprește eliberarea, la soluție se adaugă persulfat de potasiu În funcție de temperatura soluției, se pot obține diferite tonuri de colorare La o temperatură de - °, se obține culoarea neagră necesară, dar la temperaturi mai scăzute, de exemplu, la °, culoarea este maro cu o nuanță galbenă, albastră sau verde Pentru nuanțarea electrochimică a cuprului în negru, poate fi recomandată o soluție concentrată de sodă caustică Stratul de oxid negru de pe produsul atârnat pe anod este semi- se formează ca urmare a interacțiunii oxigenului eliberat la anod cu metalul produsului Pandantivul este realizat din același metal ca și articolul Contactul produsului cu suspensia trebuie să fie fiabil, deoarece filmul de oxid rezultat are o rezistență ohmică ridicată Dacă contactul nu este suficient de strâns, o scădere a puterii curentului poate duce la formarea de pelicule de oxid defecte sau la un ton de negru insuficient de intens etc Respingerea peliculei de oxid poate apărea și ca urmare a pregătirii neglijente a suprafeței produsului înainte de oxidare Dupa montarea pe suspensie, produsele se degreseaza, se mureaza si se spala bine in apa; lustruite, produsele dupa degresare sunt decapitate Produsele spălate bine după prepararea corespunzătoare sunt încărcate într-o soluție de hidroxid de sodiu - gіl Baia de fier, sudata, trebuie sa fie echipata cu o aspiratie la bord pentru a capta emisiile nocive generate in timpul procesului de anodizare Viteza de aspirare a aerului este de - m?) min de la m din suprafata solutiei Baia trebuie să aibă un încălzitor electric Temperatura electrolitului este menținută la °; tensiune (la bornele băii) - V; durata oxidării - min Primele min, procesul se desfășoară la o densitate de curent anodic de - A/dm , a doua min, la un plan de curent anodic de - A/dm Catodul este din oțel inoxidabil; raportul dintre suprafața catodului și zona anodului : ; distanța dintre electrozi este de - mm Electrolitul preparat este prelucrat preliminar curent până devine albastru Pentru studiu se folosește un anod de cupru, care se spală periodic și se gravează într-o soluție de acid clorhidric % În timpul oxidării anodice a catodului (oțel inoxidabil) se formează un precipitat spongios care, pentru a evita contaminarea electrolitului, este îndepărtat periodic prin spălare în apă Produsele finite, dupa o spalare temeinica in apa fierbinte, se usuca in cuptor la o temperatura de °C Produsele oxidate ar trebui să aibă o culoare neagră de catifea adâncă Iată o altă rețetă de electroliți pentru oxidarea cuprului și a aliajelor de cupru la negru: Sodiu caustic g/l Oxid de plumb g/l Densitatea curentului anodic , a/ g/l Azotat de potasiu g/l Sare g/l Acid clorhidric (greutate sp , ) g/l Alte "vopsele" mai complexe au următoarele compoziții: colorare galbenă Azotat de potasiu g/l Sulfat (oxid) de fier •* g/l Sulfat de zinc g/l Aceste componente sunt dizolvate în apă pentru a obține o soluție concentrată Nuanță verde roșiatică Azotat de potasiu g/l Clorura de amoniu g/l Sarea acetică medie de cupru g/l Sulfat de fier g/l Colorare verde Azotat de potasiu g/l i Sulfat de fier (oxidic) g/l Sulfat de zinc g/l Alaun de potasiu g/l Conform unei alte metode, diferite nuanțe de aur în timpul colorării sunt obținute folosind mastice de ceară (Tabelul ) Produsul este acoperit cu mastic de ceară și încălzit la o temperatură de - ° până când masticul arde și se formează zgură Tabelul Compoziții de mastice de ceară pentru colorare (greutate, ore) Ceară Acid mediu sulfat de cupru Oxid de cupru Sulfat de cupru Sulfat de fier Sulfat de zinc Ocru roșu Ulei de tung Vura - - , , - - -t -• - Apoi produsul se spala in apa fierbinte, se aciduleaza cu acid sulfuric, iar pentru ca produsul sa straluceasca se perie cu o perie de par Pentru a obține o nuanță roșiatică, se folosește următoarea compoziție: Ceara de albine : greutate h Oxid de fier ' wt h Oxid de cupru gr h Sulfat de zinc gr h Borax greutate h O nuanță verzuie poate fi obținută prin prelucrarea produselor într-o pastă cu următoarea compoziție: Ceară de albine gr h Sulfat de zinc gr h Okns fier wt h Sare de cupru medie acetică wt h Oxid de cupru gr h Sulfat de fier (oksnoe) wt h Borax greutate h Electroliți cianici pentru aurire galben-portocalie Electroliții de cianuri sunt de obicei utilizați pentru galvanizarea obiectelor de artă cu aur, în ciuda toxicității lor și a densității de curent relativ limitate Utilizarea pe scară largă a electroliților de cianură se explică prin randamentul ridicat al curentului catodic și formarea de depozite fin cristaline Pentru aurirea prin galvanizare se folosește aur pur (rafinat) cu o finețe de cel puțin Electroliții cianici sunt preparați din aur clorurat sau fulminat Pentru prepararea aurului clor utilizați un amestec de acid clorhidric și azotic, așa-numita "vodcă regală" la g de aur: Acid clorhidric (greutate sp , ) g Acid azotic (greutate sp , ) g Acidul se toarnă într-o ceașcă de porțelan, în care se pune aurul tăiat în bucăți mici Apoi cana este pusă într-o baie de nisip, așezată sub o umbrelă cu evacuare intensivă sau într-o hotă și încălzită încet la o temperatură de - ° La dizolvarea aurului în "aqua regia", este necesar să se evite supraîncălzirea soluției , care determină formarea de substanțe greu solubile De fapt, atunci când aurul este dizolvat în acva regia, se obține aur clor acid sau acid cloroauric complex Când clorura de aur este încălzită la °, se descompune și formează clorură de aur compusul meu de clorură de aur monovalentă (pentru dizolvarea acestuia este necesar să se efectueze din nou procesul) Dizolvarea se efectuează până la trecerea completă a aurului metalic în clorură Sfârșitul procesului este judecat după încetarea eliberării vaporilor maro și formarea unei mase uleioase de culoare maro închis care se depune pe fundul și pereții cupei Clorura de aur rezultată este dizolvată într-o soluție de cianură de potasiu, în urma căreia se obține o sare complexă de cianură de aur Pentru a obține aur exploziv, clorul de aur este mai întâi dizolvat în apă clocotită, apoi i se adaugă de zece ori cantitatea de amoniac Un precipitat galben-maro cade pe fundul vasului, care este aur exploziv Precipitatul este filtrat și spălat în mod repetat cu apă fierbinte, asigurându-vă că aurul (pentru a evita o explozie) este întotdeauna umed După o altă metodă, nu foarte comună, dar cea mai rațională, dizolvarea electrolitică a aurului metalic se folosește folosind o diafragmă poroasă * Soluția de cianură de potasiu se toarnă într-un vas emailat de capacitate suficientă, cu așteptarea obținerii de cianuri de aur complexă în exces Folia de aur este plasată într-o soluție de cianură de potasiu ca anod Catodul este o placă de nichel sau oțel inoxidabil, care este plasată într-un vas ceramic poros, nears, acesta din urmă umplut cu o soluție % de potasiu caustic Tabelul Compoziții de electroliți de cianuri pentru aurirea galben-portocalie (în g/l) Electroliți Fulminat de aur per metal Cianură de potasiu (total) Fosfat de sodiu Sodă calcinată Sulfat de sodiu Sulfit de sodiu (sulfit) Densitatea curentului (a/dm ) Temperatura (°C) , , , - , - , - - - - , - , - - - - , - , - - - - - - - , - , - - - - - , - , - - - - , - , - - - - - - - - - - - - , - , - , , - - - Și - - , - - - - , Această metodă poate fi folosită și pentru prepararea electroliților de argint Aurul se prepară de obicei sub forma unei benzi rulate în folie de , - , mm grosime și - mm lățime Se iau practic , g/l de cianura de potasiu si - g/l de alcali Când aurul este dizolvat, se stabilește de obicei o tensiune de - V; pot fi folosite si tensiuni mai mari Densitatea curentului anodic - , A/dm Diferiți electroliți de cianuri sunt enumerați în Tabelul În practica auririi, electroliții cu o concentrație mare de aur sunt rar utilizați; concentraţia obişnuită de aur metalic nu depăşeşte - , g/l de electrolit Electrolit comun Aur (metalic) g/l Cianură de potasiu g/l Soda cenusa g/l Densitatea curentului catodic este de , - , A/dm , temperatura soluției este de - ° Electrolit pentru aurirea produselor din argint cu niello Aur (metalic) g/l Cianură de potasiu , g/l Fosfat de sodiu g/l Densitatea curentului catodic , - , a/dm , temperatura - ° Un astfel de electrolit are un conținut redus de cianură de potasiu și funcționează la densități scăzute de curent Densitatea mare de curent și cantitățile semnificative de cianura de potasiu determină o evoluție rapidă a hidrogenului la catod, care distruge negrul de pe produse, reducând aliajul de sulf al negrului la hidrogen sulfurat Electroliții pot funcționa la temperatura camerei, dar de obicei sunt încălziți la o temperatură de - °, ceea ce face posibilă funcționarea cu densități de curent mai mari, variind de la , la , A / dm Atunci când la electroliți se adaugă aditivi care le măresc conductivitatea electrică, este posibil să se lucreze cu densități de curent mai mari, până la A/dm ( ) Băi de înaltă performanță recomandate cu următoarea compoziție: Aur (metal) g/l Cianură de potasiu g/l Acid boric : g/l Sare complexă de cianură de nichel , g/l Densitatea curentului - a/dm -, temperatura - ° (cu agitare) Pentru a obține depozite de aur puternice și groase, electroliții sunt amestecați Aurul, obținut prin galvanizare, trebuie periat periodic cu o perie moale de alamă, umezită continuu cu kvas de pâine sau cu o soluție de potasiu, care îndepărtează nămolul Această operație de periere este deosebit de importantă atunci când se formează aur de grosime mare Electroliții cu conținut ridicat de aur ( - g] l) se folosesc pentru aurirea rapidă și "evidențierea", ceea ce conferă aurului o culoare intensă Un electrolit de cianură utilizat pentru acoperiri dure Straturile de aur cu duritate crescută sunt folosite pentru produsele de artă care funcționează pentru abraziune, sau pentru finisarea pieselor de aur lustruite pe mașini-unelte, în principal pentru corpurile de revoluție: corpuri de iluminat, tije și alte piese greu sau imposibil de lustruit manual Astfel de produse, în funcție de forma lor, sunt lustruite cu cercuri de mătase sau capete speciale de lustruit Pentru a obține acoperiri cu duritate crescută, se folosește de obicei electrolitul de cianura, în care se introduce sare de cianura de nichel sau sare de cobalt, care cresc rezistența la uzură de , ori De asemenea, este cunoscută o metodă de tratare termică a aurului depus pe o bază de nichel La o temperatură de °, se formează un aliaj eutectic Când un articol cu un substrat de nichel este încălzit, aurul se difuzează în nichel după minute și fuzionează cu acesta Placarea cu aur se întunecă și, după răcire, se nuanță Electroliți fără cianuri pentru aurire galben-portocalie Electrolit de ferocianuri Electroliții pentru aurirea galben-portocalie, formați din clorură de aur, sulfură feroasă de potasiu și sodă, nu necesită săruri de cianură Electroliții fier-cianuri din cauza dizolvării slabe a anodului de aur trebuie să aibă o anumită concentrație Densitatea de curent aplicată este foarte mică Acești electroliți includ, de exemplu: Potasiu feruginos-cianogen , g/l Aur clor , g/l Soda cenusa , g/l Temperatura baii °; densitate de curent , - , a/dm Anozii sunt din aur pur Pentru prepararea electrolitului, fericianura de potasiu este mai întâi dizolvată în cm de apă fierbinte, apoi această soluție se adaugă la clorura de aur preparată până când se oprește căderea albastrului de Prusia, după care se introduc g de sodă Soluția preparată se depune și se filtrează pentru a îndepărta oxidul de fier electrolit de acid clorhidric Electrolitul acidului clorhidric este mai puțin frecvent Este folosit în principal în rafinarea aurului Electrolitul de acid clorhidric, format de obicei din - g/l de aur si % acid clorhidric liber, poate fi utilizat in aurire combinata cu electrolit de cianura pentru depunerea preliminară a unui substrat subțire de aur înainte de aurirea finală într-un electrolit de cianură Electrolitul acidului clorhidric este utilizat în următoarea compoziție: Aur (metalic) g/l Acid clorhidric (greutate sp , ) , g/l Acid azotic (greutate sp , ) , g/l Soda cenusa g/l Temperatura soluției °; densitate de curent , - , a/dm Obtinerea de efecte decorative colorate cu aurire galvanica Posibilitatea de a obține diferite acoperiri colorate prin galvanizare în electroliți care conțin sărurile metalice corespunzătoare face ca straturile de aur galvanizate să fie deosebit de valoroase pentru finisarea decorativă a produselor metalice artistice Acoperirile decorative colorate cu aur se disting nu numai prin culoarea lor intensă și luciul metalic, dar nici nu își schimbă culoarea primară în atmosfera de aer sau de expunere la lumină Dezavantajul acoperirilor cu aur galvanizat de culoare este o anumită limitare a culorilor lor În plus, aurirea prin galvanizare în culoare necesită respectarea strictă a regimului Tonuri roșii de placare cu aur Straturile de aur de tonuri roșii dau electroliți care conțin adaos de sare de cianură de cupru O soluție de cianură de cupru este introdusă treptat în electrolit într-o cantitate de , - , g/l (calculată ca metal), în funcție de ce rezistență doresc să dea o nuanță roșie aurului Conform unei alte metode, sarea de acetat de cupru este introdusă în electrolit pentru aurire cu o rată de , g/l Pentru a obține o nuanță roșie, pe lângă anodul de aur și cupru, se mai folosește un anod dintr-un aliaj de aur și cupru Folosind un anod de aur, produsul este aurit în prealabil într-un electrolit convențional, care dă o culoare galben-portocalie Apoi anodul de aur se înlocuiește cu unul de cupru și se continuă aurirea până se obține nuanța roșie dorită Aurirea finală se realizează în același electrolit cu un anod dintr-un aliaj de aur și cupru Conform unei alte metode, produsele deja acoperite cu aur galben-portocaliu sunt prelucrate pentru a obține o nuanță roșie într-un electrolit cu următoarea compoziție: Azotat de potasiu g/l Sulfat de fier (oxid) g/l Sulfat de zinc g/l Densitatea curentului , - , a/dm , temperatura ° După tratamentul electrolitic, produsul este încălzit până când se formează un strat maro pe el, care este îndepărtat prin periere Pentru aurire sub testul , se utilizează un electrolit cu următoarea compoziție: Cianură de aur g/l Cianură de potasiu g/l Cianură de nichel , - , g/l Cupru cianic , g/l Carbonat de potasiu g/l Densitatea curentului , - , A/dm ', temperatura soluţiei băii °; anozi din aur din cel de-al -lea test Tonuri verzi de placare cu aur Tonurile verzi de aurire se obțin în principal prin introducerea sării de cianuri de argint în electrolitul de cianuri folosit pentru aurirea galben-portocalie De exemplu, cianura sau clorura de argint, dizolvata in cianura de potasiu, se introduce in electrolit in cantitatea necesara pentru a obtine nuanta dorita de aur verde Aurirea verde se obtine si prin folosirea unui anod de argint in locul celui obisnuit de aur Pentru a face acest lucru, produsul este prealabil aurit folosind un anod de aur, obținându-se o culoare galben-portocalie, apoi anodul este înlocuit cu argint, obținându-se tonul corespunzător de aurire verde După aceea, aurirea este finalizată în același electrolit cu un anod dintr-un aliaj de aur și argint Cele mai intense culori ale auririi verzi se obțin în electroliți cu săruri de arsen sau carbonat de plumb Deci, pentru a obține o aurire intensă, verde, se folosește un electrolit din următoarea compoziție: Aur clor , g/l Clorura de argint ' , g/l Cianură de potasiu g/l Densitatea curentului este de , a/dm -, temperatura soluției de baie este de ° În soluție se introduce un mic adaos de anhidridă de arsen (dizolvat în alcali) sau carbonat de plumb Pentru a obține o culoare verde închis și intens, se folosește un electrolit care conține: Aur clor g/l Cianură de potasiu g/l Oxid de cadmiu , g/l Cianură de argint , g/l Densitatea curentului este de , - , a/dm ', temperatura soluției de baie este de ° Introducerea cadmiului dă depozite mai strălucitoare de aur Se mai folosește o altă soluție: Potasiu caustic , g/l Acid arsenic , g/l Acidul arsenic se fierbe în prealabil în potasiu caustic dizolvat în , l apă Cu un exces de acid arsenic, soluția dă un precipitat negru Tonuri mai deschise de aur verde sunt obținute într-un electrolit cu adaos de argint *: Aur clor , g/l Clorura de argint , g/l Cianură de potasiu , g/l ■Densitatea curentului , - , a/dlі ; temperatura soluției de baie ° La aurire se folosește un anod de aur care conține % argint Tonul verzui al placarii cu aur, așa cum s-a menționat, se obține prin introducerea a - g de carbonat de plumb în electrolitul obișnuit de cianură folosit pentru aurirea galben-portocalie Diverse nuanțe de placare cu aur Pentru a obține culoarea așa-numitului aur "vechi" sau "negru", se introduc , - , g/l de carbonat de nichel într-un electrolit convențional pentru aurirea galben-portocalie Aurirea se realizează cu un anod de carbon În plus, un electrolit cu următoarea compoziție este, de asemenea, utilizat pentru a obține acoperiri sub "aur vechi": Aur cianic g/l Cianură de sodiu g/l Acetat de plumb , g/l Cianură de cadmiu , g/l Densitatea de curent este de , - , a/dm -, temperatura soluției de baie este de - ° , Anozii sunt utilizați insolubili (platină, carbon sau oțel inoxidabil) Pentru a obține aur roz, aurirea se efectuează într-un electrolit cu fericianură de potasiu: Clor aur , g/l Carbonat de potasiu , g/l Ferocianura de potasiu , g/l Densitatea curentului este de , - , A/dm ; temperatura soluției de baie este de ° La o soluție de fericianură de potasiu se adaugă carbonat de potasiu, urmat de clorură de aur Pentru a obține un ton de roz mai intens, în electrolit se introduce cianura de cupru: Aur cianic g/l Cupru cian , g/l Cianură de sodiu g/l Ferocianura de potasiu g/l Carbonat de potasiu g/l Densitatea curentului , - , A/dm ; temperatura soluției băii - ° Pentru obtinerea aurului alb se introduc in electrolit - g/l de cianura de nichel sau cianura dubla de argint, staniu, crom etc Prezența unui conținut ridicat de cianură de potasiu în electroliți dă o palidă placare cu aur de culoare nouă Îndepărtarea placajului cu aur Îndepărtarea placajului cu aur de pe diverse articole este o operațiune complexă Îndepărtarea acoperirilor se realizează prin scufundarea produsului într-o soluție de acizi corespunzători care nu dizolvă metalul din care este fabricat produsul Deci, de exemplu, atunci când se îndepărtează straturile de aur din argint produse, acestea sunt preîncălzite și scufundate într-o soluție diluată de acid sulfuric Se folosește, de asemenea, o metodă combinată, care constă în aplicarea preliminară a unui suspensiu constând din clorură de amoniu, sulfat de calciu, borax și azotat de potasiu pe acoperirea cu aur După uscarea stratului aplicat, produsul este încălzit la roșu și scufundat într-o soluție de acid sulfuric Pentru a îndepărta placarea cu aur fără încălzire, produsul este scufundat într-o soluție constând dintr-un amestec de acizi concentrați: acid sulfuric (greutate sp , ) g, acid clorhidric (greutate sp , ) g, acid azotic (greutate sp , ) greutate , ) Alegerea unui strat de bază pentru placarea cu aur Conform cercetărilor și datelor experimentale ale inginerului S D Morkhov ( ), durata de viață a acoperirilor de aur pe piesele metalice arhitecturale situate în exterior depinde nu numai de grosimea acoperirilor de aur, ci și de natura substratului pe care se află se aplică aceste acoperiri Aurul, având un potențial electropozitiv puternic și o tendință de pasivare, protejează metalul de bază doar mecanic, nu electrochimic, astfel încât acoperirile de aur, care sunt întotdeauna poroase, pot contribui la coroziunea metalului de bază Acest lucru se aplică nu numai fierului, ci și cuprului, aliajelor sale și chiar argintului S D Morkhov a investigat trei tipuri principale de finisare cu aur anticoroziv: ) acoperire cu foiță de aur pe lacul Mordan, ) acoperire la foc, ) acoperire galvanică (inclusiv tratament suplimentar la foc) Aurire cu foiță de aur Conform cercetărilor lui S M Morkhov, la aurirea cu foiță de aur pe lacul Mordan s-a folosit în principal aur semi-aur, care a fost suprapus într-un singur strat, ceea ce corespundea unei grosimi de acoperire de , microni O astfel de grosime a acoperirii cu foițe de aur pe lacul mordan, după cum subliniază autorul, a servit până la de ani; cu o grosime mare a stratului, durata de viață a stratului de aur a fost prelungită semnificativ Astfel, acoperirea cupolei Catedralei Vladimir din Kiev cu o grosime totală de , microni a durat de ani pentru aplicarea stratului superior - semi-bobină aur" (grosime acoperire , microni) Un alt exemplu de durabilitate a acoperirii cu foițe de aur a detaliilor arhitecturale expuse condițiilor atmosferice este cupola centrală a Catedralei Arhangelsk din Kremlinul din Moscova Această acoperire cu grosimea de , µm a constat din trei straturi După cum subliniază S D Morkhov, acoperirea, conform datelor indirecte, a servit de aproximativ de ani și poate fi considerată cea mai bună dintre toate acoperirile cunoscute durabilitatea acoperirii s-a datorat numărului mare de frunze de foi de aur suprapuse pe metal; un singur strat de acoperire nu ar putea proteja suprafața metalică de coroziune din cauza porozității foii de aur Autorul subliniază că la sfârșitul serviciului, stratul de foiță de aur se desprinde, se crapă și se desprinde de metalul de bază din cauza impactului sistematic al particulelor abrazive în praf, ploaie, zăpadă și mai ales sub influența gheții, care a fost subliniat mai ales de examinatorii turlei Catedralei Petru si Pavel ( ) s Aurirea la foc Conform cercetărilor lui S D Morkhov, durata medie de viață a acoperirilor de aur cu o grosime de , ds , microni, aplicate prin foc, variază de la la de ani, structurile arhitecturale cu detalii care aveau o astfel de acoperire au fost distruse de incendii, După cum subliniază autorul, un exemplu de serviciu îndelungat este oferit de acoperirea cupolelor Catedralei Buna Vestire din Kremlin, aplicată prin foc A servit timp de ani și în prezent se află într-o stare satisfăcătoare Cupolele Catedralei Sf Isaac, care, conform datelor calculate, au o grosime de acoperire de , microni, au slujit timp de ani și sunt încă într-o stare satisfăcătoare Pe baza cercetărilor sale, S D Morkhov a ajuns la concluzia că detaliile arhitecturii aurite prin metoda focului, situate în aer liber, cu o grosime medie a stratului? microni pot dura - de ani 'Caracteristicile substraturilor pentru aurire Sub influența aerului urban care conține gaze acide și dioxid de sulf, care sunt obținute prin arderea cărbunelui, cuprul se oxidează rapid Dar, în același timp, cuprul se distinge prin rezistența ridicată la coroziune, deoarece primul film de oxid format pe cupru pur încetinește brusc procesul de coroziune a cuprului, protejându-l de expunerea activă ulterioară la reactivi Datorită acestei proprietăți a cuprului, a fost folosit ca material de fațare pentru acoperișuri, turle, diverse detalii arhitecturale și sculpturi Conform studiului, acoperirea cu aur galvanizat aplicată cuprului electrolitic produce un me- Cercetările au fost efectuate de Institutul de Metale Neferoase și Aur M I Kalinin în este poros decât aplicat cuprului prin laminare la cald Strat de bază din alamă Alama placată cu aur are aceleași proprietăți ca cuprul laminat la cald Dar pentru detaliile arhitecturale care se află în condiții de aer liber (cu schimbări bruște de temperatură), alama nu este de obicei utilizată, deoarece, în special cu un procent mare de zinc, este predispusă la crăpare pe vreme rece La ! Subpar din bronz Turnarea cu bronz are de obicei o porozitate foarte mare, astfel încât acoperirile de aur oferă o protecție împotriva coroziunii redusă sau deloc pentru bronzul exterior, dar în condiții interioare, acoperirile de aur pe turnările din bronz pot dura mult timp Acest lucru este confirmat de mai mult de o sută * de zile de slujire a candelabrelor, capitelurilor și bazelor din bronz în Marele Palat Iremlevsky, Palatul de Iarnă, Catedrala Issakievsky (grosimea acoperirii este de - microni) și ne permite să concluzionam ( ) că | și acoperit cu aur, poate servi bine în încăperi închise și uscate Strat de bază de nichel Nichelul placat cu aur are o rezistență la coroziune semnificativ mai mare decât cuprul și alama aurite I Prin urmare, cercetătorul ( ) propune extinderea utilizării nichelului ca substrat pentru aurirea articolelor din cupru și alamă Substrat de staniu Staniul placat cu aur este semnificativ superioară în ceea ce privește rezistența la coroziune față de cupru, alamă și chiar nichel Acest lucru se explică prin faptul că pe tablă se formează o peliculă de protecție, care se infiltrează prin porii stratului de aur Se recomandă utilizarea unui substrat de staniu pentru produsele plasate într-o cameră cu o temperatură pozitivă, deoarece la temperaturi scăzute tin-io este predispus la distrugere și se transformă în pulbere ( ) Subpelul argintiu De obicei aurire pe un strat de argint! conditiile atmosferei urbane isi pierde treptat calitatile decorative si este mai intai acoperita cu roz cu diverse culori de nuanta, apoi cu violet si, in final, cu o pelicula neagra de sulfura de argint Formarea sulfurei de argint pe un strat de aur (aplicat pe un strat de argint yud) are loc în câteva luni În spațiile închise, acest proces este mult mai lent și depinde în principal de prezența agenților corozivi I compușii sulfului în aer ( ) I Substrat din oțel inoxidabil EYA T Stratul de aur aplicat pe oțel moale obișnuit este distrus rapid din cauza coroziunii active a oțelului Dar rezistența la coroziune a oțelului inoxidabil este mai mare decât cea a staniului aurit în cazurile în care oțelul se află într-o stare pasivă în porii acoperirii cu aur Dacă această stare este încălcată, oțelul începe să se corodeze intens și să se distrugă! - Acest proces se numește puf de staniu placare cu aur În acest sens, nu se recomandă utilizarea oțelului inoxidabil EYa T pentru aurirea produselor care se vor afla în aer liber Pe baza cercetărilor lui S D Morkhov, la aurire, se recomandă aplicarea unui strat de bază pe bază de nichel, precum și a unui substrat de aliaje de staniu Acoperirile neporoase ale acestor metale măresc durata de viață a acoperirilor cu aur de două până la trei ori Tehnici practice de aurire a bronzului artistic Tehnologia auririi galvanice în practica acoperirilor de protecție și decorative a pieselor mari cu suprafețe mari, configurații complexe și greutate semnificativă este puțin dezvoltată Acest lucru se datorează lipsei unei practici sistematice a auririi galvanice a pieselor mari; excepțiile sunt lucrările individuale efectuate în ultimii ani, cu participarea profesorului Yu V Baimakov ( ) și, mai târziu, a profesorului N T Kudryavtsev În practica autorului acestei cărți, a avut loc aurirea diferitelor obiecte din bronz turnat, inclusiv corpuri de iluminat din bronz Suprafața acoperirilor pe părțile individuale ale produselor a fost determinată de zeci de decimetri, iar greutatea lor a fost de zeci de kilograme Aurirea galvanică a unor astfel de produse are propriile sale specificități În multe cazuri, este necesară pregătirea individuală a produselor sau a pieselor lor individuale înainte de acoperire În plus, aurirea necesită băi cu forme speciale, diverse accesorii și echipamente Acoperirile galvanizate pe piese turnate din bronz au un dezavantaj specific - sunt deosebit de poroase Microporozitatea în turnarea bronzului este cauzată de o structură dendritică, care se formează în principal la o temperatură de topire ridicată sau o viteză de turnare excesiv de mare Porozitatea turnării bronzului complică tehnologia procesului de finisare a turnării aurului, este asociată cu operații auxiliare suplimentare, monitorizare specială a procesului de aurire și control interoperațional atent Prezența microporilor pe turnarea bronzului facilitează pătrunderea soluției de decapare și a electrolitului de cianuri utilizate în procesul de acoperire Prin urmare, pregătirea articolelor și prelucrarea lor după placarea cu aur este însoțită de o neutralizare minuțioasă și spălare a tuturor pieselor de bronz în apă fierbinte, urmată de uscare la o temperatură de - ° Pentru a reduce porozitatea unei turnări de bronz înainte de galvanizare, piesele turnate trebuie tratate termic prin încălzire până la - °C, menținând la această temperatură timp de - ore Ca urmare a unei astfel de procesări, micropori in turnarea bronzului sunt semnificativ reduse datorită oxizilor care se formează în interiorul porilor și îi umplu Microporozitatea bronzului turnat este, de asemenea, mult redusă după baterea metalului, cuprarea lui într-o baie acidă, lustruirea și mai ales după compactarea stratului de aur depus cu pietre de sânge Decojirea aurului în timpul procesului de lustruire a sângelui indică o pregătire slabă a metalului înainte de placare După aplicarea placajului cu aur, toate părțile turnării de bronz sunt neutralizate și spălate bine în apă curentă fierbinte, apoi uscate și, după cum este indicat, încălzite la - ° În piesele de sculptură și bronz ale corpurilor de iluminat, umiditatea se acumulează nu numai în porii bronzului, ci și în cavitățile sculpturii sau părți ale fitingurilor destinate instalării, așezării cablurilor electrice etc Pentru aurirea decorativă a pieselor de dimensiuni mari și diferite forme, în fiecare caz individual este necesar să se utilizeze băi speciale, proiectate în prealabil în conformitate cu forma produselor Acest lucru face posibilă stabilirea unor condiții optime de lucru, De exemplu, vom indica mai multe bai de diverse forme, care se folosesc in functie de configuratia detaliilor acoperite cu aur Deci, de exemplu, băile trapezoidale înguste sunt folosite pentru aurirea jantelor de bronz ale corpurilor de iluminat de diferite diametre În băile de acest tip, janta se sprijină pe un manșon de alunecare din cupru (pus pe o țeavă de cupru), care este o tijă catodică Polul negativ al sursei de curent este conectat la o conductă de cupru, în timp ce manșonul servește ca contact de alunecare La aurire, marginea se rotește, ceea ce oferă o acoperire mai uniformă și de înaltă calitate Un alt tip de baie specială este o baie pentru aurirea tijelor de candelabru, care sunt țevi de până la , m lungime și până la mm în diametru Pentru aurirea unor astfel de detalii se folosește o baie îngustă și lungă, care, datorită dimensiunii sale ( - m), nu poate fi emailată la cald Prin urmare, compusul de clorură de vinil este plasat în cada indicată, atașat de marginile căzii cu cleme metalice Laminatul izolează electrolitul din fier; in acelasi timp serveste ca izolatie termica Un electrolit preîncălzit la temperatura de funcționare este turnat în baia astfel pregătită, în care tija este scufundată la un anumit unghi; pe capătul scufundat al tijei se pune un pahar din sticlă groasă, care servește ca lagăr de forță pentru tijă în timpul procesului de aurire (dacă acest lucru nu se face, atunci compusul din plastic se poate rupe atunci când tija se rotește) Pentru a scufunda piese mari, uneori este necesar să creșteți volumul total de electrolit În astfel de cazuri, la electrolit se adaugă apă, reducând astfel concentrația de aur din electrolit Concentrația de lucru a aurului variază de obicei între , - , g/l de electrolit Pentru a crește concentrația de aur în electrolit, apa este de obicei evaporată din acesta sau aur este adăugat la electrolit - CAPITOLUL XII FINISAREA OPERĂ DE ARTĂ ARGINTII Fabricarea produselor artistice din argint este veche de secole pentru mine În prelucrarea artistică a metalului, obiectele de argint au ocupat un loc semnificativ și au fost răspândite pe scară largă în Rusia Antică Cea mai mare parte a argintării a fost făcută în secolul al XI-lea În plus, se știe că în secolul al XV-lea la Moscova Kitay-Gorod, lângă strada Nikolskaya și Vetoshny Ryad, exista chiar și un rând de comerț cu argint unde se vindeau bijuterii din argint - inele, cercei, inele, nasturi de argint pentru haine de blană și caftane și ustensile de argint Ustensilele din argint erau folosite datorită proprietăților lor bactericide, care erau cunoscute chiar și în lumea antică Herodot relatează că regele persan Cyrus în urmă cu de ani (acum de ani) folosea vase de argint pentru a stoca apă în timpul: campaniilor Proprietățile bactericide ale argintului erau cunoscute și Rusiei Antice, în special în timpul lui Ivan cel Groaznic Descrierea călătoriilor lui Thomas Smith în Rusia ( ) vorbește despre o cantitate imensă de feluri de mâncare făcute din argint și aur "În mijlocul camerei s-a așezat un suport imens, pe care, ajungând la o înălțime considerabilă, "s-au așezat mâncăruri minunate, uriașe, făcute cu foarte multă viclenie sub formă de tot felul de animale, pești și păsări, ca să nu mai vorbim de mulțime de vesela de tip obișnuit Un număr imens de mese uimitoare și ocazionale servite pe argint și, în cea mai mare parte, pe vase masive de aur , care se ridicau cu o jumătate de duzină una peste alta Argintăria rusească era un produs extrem de artistic Argintul a fost acoperit cu cele mai complexe ornamente prin gravare și umplere cu negru, sau a fost finisat cu ornamente cioplite (argintul este moale și foarte maleabil, convenabil pentru monedele artistice) După toate probabilitățile, acestea erau vase de argint aurite la foc Articole de argint și bijuterii artistice din acea vreme au fost păstrate în multe mostre până în prezent Proprietățile decorative excepționale ale argintului au fost utilizate pe scară largă de artiștii din metal din Eusia Detaliile artistice aplicate (ornamentele de imagine, etc ) și forma însăși a vaselor sau a bijuteriilor au fost finisate în conformitate cu designul compozițional general al acestui articol Pentru finisarea decorativă a argintului s-au folosit diverse zriems În primul rând, detaliile ornamentale au fost finisate, luciul argintului a fost sporit sau stins, a fost introdusă aurirea sau obiectele au fost complet aurite și finisate deja în aur Astfel de feluri de mâncare, cum ar fi sare, pahare, pahare etc , în cele mai multe cazuri au fost acoperite cu aur în interior și lustruite pentru a străluci o oglindă Afară, argintăria era înghețată Uneori obiectele din argint erau realizate fără nici o finisare; în astfel de cazuri, acestea au fost făcute netede, ceea ce a subliniat severitatea formei Ordinul din septembrie , întocmit conform decretului personal al lui Petru I, impunea realizarea unui serviciu de finisaj neted, lipsit de aur "S-a poruncit să se facă trei duzini de farfurii, două duzini de cuțite cu furculițe și linguri, două duzini de feluri de mâncare, patru sare, patru șan-tsale, două tăvi, muștar și oțet, o lingură, un cuțit și furculițe olypie, două braziere sau arzătoare, o cadă și un lavoar Și faceți tot acest serviciu neted (destinderea noastră - N O ), nu tăiați și nu auriți nimic în spatele lui Argintiul neted a fost de obicei matuit sau, dimpotrivă, lustruit până la un finisaj în oglindă, subliniind liniile principalelor forme și detaliile individuale ale produsului (de obicei lustruirea marginilor - teșituri, brad galvanizat, nervuri etc părți ale produsului) Dacă a existat o gravură pe un obiect de argint, a fost introdus niello sau elementul a fost pur și simplu oxidat Fabricarea produselor artistice din argint și decorarea produselor din alamă și cupru cu argint a continuat să fie practicată pe scară largă în Rusia În , la Moscova a fost organizată cea mai mare fabrică de fabricare a argintării, la care s-au deschis ulterior "clase" de desen aplicat, cu clase practice de studiul tehnicilor de argintărie; Acolo erau pregătite cadre de muncitori pentru prelucrarea artistică a metalelor (de fapt aserviți, întrucât muncitorii trebuiau să lucreze la proprietar pentru pregătirea lor) Această producție a constat din până la de muncitori ( ) Mai târziu, la Moscova au fost organizate o serie de alte fabrici pentru fabricarea produselor metalice artistice Producția de argint și bijuterii era o industrie artizanală largă care a primit cea mai mare dezvoltare în statul Kostroma "O combinație moale și delicată de argint pur cu aurire", subliniază B A Rybakov ( ), este tipică artei lui Vladimir din secolele XII-XIII S* , Bernia (în Sidorovsky, Krasnoe și alte sate din această regiune); Produsele acestui tufiș de bijuterii au fost exportate în cantități mari în țările balcanice, precum și în Persia și Asia Centrală Costul lucrurilor fabricate care au căzut în mâinile revânzătorilor a fost fabulos de scăzut Deci, de exemplu, o mie de inele de alamă (cântărind / de liră) costă rublă, iar cele aurite costă ruble, o sută de cercei cu mărgele costă ruble cop etc În total, meşteşugarii lucrau anual până la milioane de bucăți de articole mici ( ) Produsele erau finisate decorativ cu aurire, dar mai des erau argintite, cele mai ieftine dintre ele erau "gravate pentru luciu" Produsele din argint sau acoperite cu argint au fost în mare parte finisate cu contrast: auriu, negru și ulterior lustruite Au fost, de asemenea, mată sau oxidate la tonuri moi de gri închis Oxidarea argintului a apărut pe bază de negru, care a dat așa-numitul "ficat sulfuros" Ficatul sulfuric este cel mai comun compus oxidant pentru argint Argintări galvanizate Metoda de aplicare a acoperirilor de argint la produsele artistice din metale neferoase a devenit cunoscută ceva mai târziu decât metoda de aplicare a aurului Argintul, ca și aurul, a fost folosit în combinație cu mercur - sub formă de amalgam, care a fost aplicat mecanic pe produse Mercurul a fost apoi îndepărtat cu ușurință prin încălzire, iar argintul a fost combinat cu metalul acoperit Metoda de placare la foc cu argint a fost de puțină folos, deoarece argintul era folosit mai ales pentru fabricarea articolelor de uz casnic Pentru finisarea decorativă a detaliilor arhitecturale, cum ar fi cupole, acoperișuri, turle etc , s-a folosit doar aur, deoarece argintul în aer liber s-a acoperit rapid cu o peliculă de sulf și și-a pierdut calitățile decorative În condiții de funcționare în aer curat, precum și la temperaturi ridicate, argintul nu se oxidează, dar în prezența celor mai nesemnificative cantități de compuși ai sulfului, se oxidează extrem de rapid și în curând devine negru Mult mai târziu s-a răspândit metoda de finisare decorativă cu argint topit și aplicat Produsul a fost mai întâi cositorit, apoi i s-a aplicat folie de argint și suprafața sa a fost încălzită cu grijă cu un fier de lipit Staniul a lipit folia de argint, care a fost apoi netezită cu voronil Produsele acoperite cu metal prin această metodă au fost numite clad Satul Krasnoe este în prezent unul dintre cele mai mari centre de bijuterii G Disc de lustruit din oțel Ș Tehnica decorarii produselor metalice* cu argint suprapus a fost larg răspândită la mijlocul și sfârșitul secolului al XIX-lea în aplicare la tacâmuri (cuțite, furculițe), tabaturi, tot felul de bibelouri, pinteni de ofițer etc Spre deosebire de credința populară că articolele îmbrăcate au fost fabricate exclusiv în Germania, fabricile rusești erau angajate în produse de placare La prima expoziție de produse rusești, organizată în la Sankt Petersburg ( ), unele dintre fabricile noastre și-au demonstrat produsele îmbrăcate Astfel de produse au fost prezentate de "Court Carriage Stablishment, de la Atelierul de Bronz și Turnătoriile din Sankt Petersburg și Aleksandrovsky", care au expus un samovar, o vază, un vas cu pește, ham pentru cai, preparate, încuietori, oale, nasturi și alte produse Metoda de placare cu argint și metoda de amalgamare prin galvanizare (folosită înainte ca argintul electrolitic să fie aplicat pe metal) au fost inventate în același timp Galvanizarea cu aur cu amalgamare preliminară a fost dezvoltată la scară industrială de către P I Evreinov ( ) în Electrolitul lui P I Evreinov a fost folosit pentru galvanizarea amalgamării cu cianură a turlei Catedralei Petru și Pavel, care a fost efectuată după galvanizarea auririi sale căptuşeală Argintarea galvanizată, precum și amalgamarea; se desfășura în băi speciale, care erau alimentate cu baterii galvanice Atelierele mici argintau obiectele prin contact, iar la decorarea obiectelor mari, foloseau așa-numitele "nave" - băi galvanice fără utilizarea unei forțe electromotoare externe S-a folosit o soluție electrolitică care conține săruri de argint sau aur; cealaltă sare a fost clorură de sodiu; soluția de sare concentrată a fost turnată într-o cutie-barcă de lemn Fundul cutiei era o diafragmă a vezicii de taur, prin care soluțiile erau separate una de cealaltă Într-o barcă care plutea cu o soluție de clorură de sodiu în electrolit, a fost scufundată o sârmă sau o placă de zinc, care a servit drept anod; anodul a fost conectat la produsul scufundat în electrolit A apărut un curent electric, iar metalul a fost depus pe produs Tehnica depunerii galvanice a metalelor folosind diafragme era cunoscută de B S Jacobi (diafragmele erau folosite pentru celulele galvanice) Prepararea nitratului de argint Pentru a prepara nitrat de argint, luați g de mostre de argint metalic , și măcinați-l Argintul zdrobit este pus în porțelan Aurul galvanizat, acoperit cu amalgam, a fost apoi supus unui tratament la foc, care a redus porozitatea acoperirii În acest fel, multe ateliere de artizanat au fost utilizate pe scară largă până în anii ai secolului trecut, iar unele chiar mult mai târziu o cană care conține cm de acid azotic (sp gr , ) Cupa este încălzită într-o baie de nisip, amestecând lichidul cu o tijă de sticlă Argintul se dizolvă, iar gazele toxice maronii sunt eliberate în timpul reacției, astfel încât operația de dizolvare a argintului trebuie efectuată sub hotă intensivă sau direct într-o hotă Încălzirea se efectuează până la dizolvarea completă a argintului metalic și încetarea completă a degajării gazelor brune Argintul dizolvat se răcește, apoi, în timp ce se amestecă, se adaugă - părți de apă distilată Dacă pentru prepararea azotatului de argint se folosește argint aliat cu un aditiv de cupru, atunci soluția de azotat de cupru este îndepărtată prin spălare cu clorură de argint, care este preparată din nitrat Prepararea clorurii de argint Pentru a obține clorură de argint din azotat de argint, la o soluție de azotat de argint se adaugă clorură de sodiu sau acid clorhidric (într-o cameră întunecată) După formarea unui precipitat de brânză, lichidul este scurs, iar precipitatul, reprezentând clorură de argint, este spălat de mai multe ori cu apă, apoi transferat într-o soluție de cianură de potasiu, în care se dizolvă clorura de argint Amalgamare Amalgamarea este utilizată în placarea cu argint Argintul, depus galvanic pe cupru și aliajele sale, dă un depozit dens și elastic, cu toate acestea, se obișnuiește să se producă amalgamare, deoarece mercurul asigură o aderență mai bună a argintului la metalul de bază (ceea ce este valabil mai ales pentru alama de toate mărcile) Argintul se leagă bine doar cu un strat subțire de amalgam, așa că procesul de amalgamare durează doar câteva secunde Amalgamarea prelungită provoacă o difuzie intensă a mercurului, ceea ce face ca metalul să fie fragil Amalgamarea se face de obicei prin metoda contactului - în "biban" Pentru amalgamarea aliajelor de cupru se folosesc soluții din următoarele compoziții: Mercur cian (azotat) g/l Cianură de potasiu g/l Protoxid de azot de mercur g/l Acid azotic (sp veg , ) g/l Cea mai simplă compoziție pentru amalgamare este o soluție de % clorură de mercur (clorură de mercur) Amalgamarea produselor din alamă, bronz, fier și oțel se realizează într-o soluție de cianură de mercur Articolul din fier și oțel este mai întâi scufundat pentru câteva secunde într-o baie care conține o cantitate mică de cianură liberă Articolul este apoi transferat într-o altă baie de pre-argint care conține niște argint și o cantitate semnificativă de cianură liberă și numai atunci articolul este argint În practica de placare cu argint, fierul, oțelul, nichelul și aliajele pe bază de nichel sunt de obicei placate cu alamă în prealabil sau placate cu cupru în electroliți de cianură și abia apoi amalgamate Electroliți pentru placarea cu argint electroliți cianici În practica argintării se folosesc băi cu conținut diferit de argint, în funcție de scopul lor Conținutul de argint în baia pentru straturi subțiri este de - g/l; pentru straturi groase - g/l, pentru catozi mobili - g/l ( ) Electroliți pentru obținerea precipitatelor ușoare de argint: Argintiu metalic g]l sau cianura g/l Cianură de potasiu total g/l inclusiv liber g/l Carbonat de potasiu g/l sau Clorura de argint g/l Cianură de potasiu total g/l inclusiv gratuit g/l Carbonat de potasiu g/l Electroliți pentru obținerea depozitelor strălucitoare de argint: Argintiu metalic g/l sau cianura g/l Cianură de potasiu total g/l inclusiv liber g/l Carbonat de potasiu g/l sau Clorura de argint g/l Cianură de potasiu generală > g/l inclusiv liber g/l Carbonat de potasiu g/l Densitatea de curent atunci când se lucrează pe băi de argint cianurat este de obicei utilizată nu mai mare de , A/dm la o temperatură de - ° Cu agitare mecanică , densitatea de curent poate fi crescută la , - , a/dm Pentru a obține precipitate ușoare de argint, în electrolit se introduce hiposulfit până la g/l, care este considerată concentrația optimă; pentru a obține o precipitare strălucitoare se introduce sulfat de cobalt de la la , g) l; când din băile obișnuite se obțin precipitate închise la culoare pentru limpezirea precipitatelor de argint, se introduce o soluție de amoniac % în cantitate de ml În condiția băilor puternic contaminate, în electrolit se introduc simultan ml de amoniac % și g] l de hiposulfit Electroliți fără cianuri Cei mai des întâlniți electroliți pentru placarea cu argint sunt electroliții cu cianuri Cu toate acestea, nocivitatea electroliților cu cianură a forțat mulți electroliți să lucreze la inventarea unei metode de înlocuire a acestora cu astfel de electroliți care nu ar fi dăunători sănătății umane și nu ar fi inferioare ca eficiență celor cu cianură Agitarea cu aer a vinurilor de argint determină o scădere a concentrației de cianura de potasiu, pentru a evita care se folosește agitarea mecanică Lucrările experimentale în această direcție au fost efectuate cu diverși electroliți - tiocianat, amoniac și tiosulfat, dar aceste experimente nu au dat rezultate pozitive, deoarece acești electroliți au o eficiență scăzută Cel mai satisfăcător aspect al acoperirii cu argint a fost obținut într-un electrolit cu o soluție de tiosulfat, dar din cauza fragilității acoperirii, proprietățile sale fizice și mecanice s-au dovedit a fi scăzute În plus, soluția de tiosulfat a fost predispusă la auto-descompunerea compușilor de argint O soluție satisfăcătoare pentru placarea cu argint fără cianuri a fost o soluție de iodură propusă de Uzina de echipamente pentru automobile și tractoare din Moscova (ATE- ) Electros^lit constă din următoarele componente: Iodură de potasiu • - g]l Clorura de argint g/l Gelatina comestibila - g/l Pentru a pregăti electrolitul, sunt necesare nitrat de argint și iodură de potasiu Soluția de iodură pentru argint a fost supusă unor studii detaliate de către AI Levin ( ) Studiul a constatat că, pentru compoziția electrolitului, nu trebuie utilizată clorura de argint (așa cum se sugerează în rețeta de mai sus), ci sulfatul, deoarece clorura de argint duce la auto-descompunerea electrolitului Pe baza studiilor de mai sus, a fost stabilită compoziția optimă a electrolitului: Sulfat de argint g/l Iodură de potasiu g/l Pirofosfat de sodiu g]l Amoniac ( %) ml!l În funcție de regimul de temperatură, densitatea de curent poate fi setată în următorii pași: la o temperatură de °, densitatea maximă de curent la catod nu trebuie să depășească , A/dm -; la o temperatură de °, densitatea de curent crește la , A/dm -; la o temperatură de °, densitatea poate fi crescută la a/dm Dar densitatea curentului de lucru trebuie considerată o densitate de , A/dm , care corespunde unui regim de temperatură de - ° La o densitate de curent peste , A/dm , anozii sunt pasivați În timpul funcționării normale a electrolitului, pe suprafața anozilor ar trebui să apară o acoperire întunecată sau o peliculă neagră subțire Când sunt pasivați, anozii capătă o culoare albă cu pete negre prepararea electroliților Electrolitul conform rețetei specificate se prepară în felul următor: sulfatul de argint se dizolvă mai întâi în apă și apoi se adaugă la soluția încălzită iodură de potasiu predizolvată, amestecând-o intens; după aceea, în soluție se introduce pirofosfat de sodiu și apoi amoniac Finisaj argintiu strălucitor a produselor metalice artistice O importanță deosebită este finisarea produselor artistice cu argint, care are o mare reflectivitate și rezistență la coroziune Metoda de obținere a unor astfel de acoperiri decorative anticoroziune constă în aplicarea prealabilă a substraturilor speciale nemetalice formate din alamă și nichel, după care se aplică argint și un strat protector de crom de o grosime nesemnificativă Produsul este prelustruit cu o pastă de oxid de crom (cu trecere treptată de la o pastă grosieră la cea mai fină), apoi cu o pastă de var vieneză Produsul lustruit este degresat într-un electrolit cu următoarea compoziție: Carbonat de sodiu g/l Sodiu caustic g/l Fosfat de sodiu g/l Densitatea curentului - a/cu ; temperatura baii - °; durata degresării min; anozi din oțel După spălarea produselor în apă curentă, decaparea într-o soluție de acid clorhidric % și spălarea ulterioară în apă, produsele sunt scufundate în electrolit de nichelare: Sulfat de nichel g/l Sulfat de sodiu g/l Acid boric g/l Densitatea curentului , A] dm ; temperatura baii - °; durata acoperirii min În continuare, produsele sunt spălate, uscate și lustruite, așa cum este descris mai sus Piesele lustruite sunt decapitate într-o soluție de acid sulfuric % sau într-o soluție de tartrat acid de potasiu și amalgamate Pentru amalgamare, se folosește un electrolit cu următoarea compoziție: Clorura de argint g/l Oxid de mercur g/l Cianură de potasiu - g/l hidroxid de potasiu g/l azotat de potasiu g/ l Densitatea curentului , a/dm ; temperatura baii - °; durata amalgamării min; anozi de argint Produsele amalgamate sunt transferate într-o baie de argint cu următoarea compoziție: Clorura de argint g/l Cianură de potasiu g/l Densitatea curentului , a/dm -, temperatura baii - °; anozi de argint Produsele acoperite cu argint trec prin ciclul obișnuit al operațiilor de spălare, uscare, lustruire Lustruirea se face pe cercuri foarte moi din maya cu o solutie alcoolica de plumb rosu, precum si pe cercuri moi de matase cu var de Viena fin elutriat z Învelișul final al metalului, destinat să protejeze argintul depus de tergiversare, se realizează prin aplicarea unui strat subțire de crom în următorul electrolit: Anhidrida cromica g!l Fluorura de sodiu g/l Acid serial (greutate sp , ) nu mai mult de , g/l Densitatea curentului a/dm -, temperatura baii - °; durata cromării - min Anozii sunt fabricați dintr-un aliaj de plumb cu antimoniu (antimoniul ar trebui să fie de - %) Forma anozilor trebuie să fie apropiată de forma produsului (anozii trebuie îndepărtați din baia inactivă) O altă baie cromată recomandată este: Anhidrida cromica g/l Acid sulfuric (greutate sp , ) , g/l Densitatea de curent este de a/dm -, temperatura băii este de ° Produsele acoperite cu crom se spala in apa curenta si intr-o solutie de sifon - %, dupa care se spala din nou in apa rece si fierbinte si apoi se usuca În continuare, produsele sunt lustruite pe roți moi cu pastă de oxid de crom Defecte de argint Principalele defecte ale straturilor de argint pot fi formarea de pete roșii sau galbene pe argint, care sunt dezvăluite în timpul lustruirii argintului Jurnalul Otechestvennye Zapiski din relata: " lucrurile argintate de galvanism își pierd în curând strălucirea și se acoperă cu pete galbene care nu pot fi spălate; Aceste pete provin din argint sinergic, care se lipește de suprafața unui lucru în timpul argintării și apoi se descompune din acțiunea luminii În plus, s-a recomandat ca produsele cu pete să fie încălzite și albite într-o soluție de acid sulfuric În prezent, apariția petelor este atribuită incluziunilor de cianură în acoperiri Pentru a le elimina, se folosește o soluție de acid sulfuric - % sau o soluție de cianura de potasiu Îndepărtarea straturilor de argint Pentru îndepărtarea straturilor de argint se folosește o metodă electrolitică sau chimică, în funcție de metalul de bază pe care se aplică stratul de argint Astfel, argintul este îndepărtat electrolitic din produsele din fier într-o soluție de cianură de potasiu (sau sodiu), în care produsul servește ca anod Argintul poate fi îndepărtat din produsele din alamă mamă chimic într-o soluție fierbinte de următoarea compoziție: Acid sulfuric (greutate sp , ) g/l Acid azotic (greutate sp , ) g/l În acest scop, se mai folosesc acid sulfuric (greutate sp , ) g/l, nitrat de potasiu (sau sodiu) g/l Temperatura soluției este de - °C Soluțiile trebuie preparate prin amestecarea cu atenție a componentelor inițiale Oxidarea decorativă a straturilor de argint și argint Articolele artistice din argint sau galvanizate cu un strat suficient de gros de argint pot fi colorate în diferite culori Cel mai frumos și strict finisaj arată ca argintul "vechi" Acest finisaj este produs prin acțiunea compușilor cu sulf, care formează sulfură de argint pe suprafața produsului Tonurile și semitonurile de argint "vechi" pot fi diferite: negru profund cu sclipici de culoare albă naturală a argintului pe detaliile proeminente ale reliefului, gri închis, gri, gri deschis, albăstrui-fumuriu și, de asemenea, maro, care sunt considerate cele mai nobile, în timp ce culorile de oxidare pot fi mate sau strălucitoare Cele mai comune sunt tonurile de gri și gri deschis (fumuri), care oferă produselor artistice un efect decorativ ridicat, permit tranziții moi de la adâncituri la umflături ale reliefului și conferă întregului produs o culoare mată, ușor fumurie Colorarea mai închisă mărește înălțimea reliefului, contrastând cu detaliile sale proeminente Întărirea luminii și a umbrei se realizează prin prezența tonurilor întunecate și deschise contrastante Pentru a le obține, detaliile de relief după oxidare se șterg cu nisip cernut fin sau pudră de cretă elutriată Părțile convexe sunt tratate cu piele, în plus, stratul de oxid este spălat de pe ele, pentru care se folosește o soluție de cianură de potasiu Gravarea (albirea) obiectelor din argint Finisarea decorativă a produselor de artă din argint, care sunt de obicei realizate nu din argint pur, ci din aliajul său cu cupru, se realizează în două moduri principale; unul dintre ele conferă produsului o culoare albă moale, celălalt - tonuri de gri sau negru de argint "vechi" (obținut ca urmare a oxidării) Gravarea efectuată pentru a îndepărta depunerile grosiere (oxizi) în industria artistică se numește albire Pentru albirea produselor se folosesc soluții slabe de acizi Cuprul inclus în argint aliat este îndepărtat prin preîncălzirea produsului și oxidarea stratului de suprafață de cupru Pentru a îndepărta pelicula de oxid, produsele sunt albite De obicei, într-o formă încălzită, sunt scufundate într-o soluție de gravare, păstrate în ea pentru ceva timp și uneori fierte Pentru a da produselor din aliaje argint-cupru o culoare albă ca zăpada, chiar și în absența unei pelicule de oxid de cupru, acestea sunt supuse la albire Pentru a face acest lucru, produsul, așa cum este indicat, este încălzit până când se formează oxid de cupru pe suprafața sa, apoi este albit prin dizolvarea acestui oxid Există multe soluții de albire diferite care se caracterizează prin faptul că dizolvă oxidul de cupru De exemplu, se folosește o soluție de albire, care include: Clorura de sodiu g/l Acid potasiu vivo acid g/l Această soluție se toarnă într-un vas de cupru și produsul este fiert în el până devine complet ușor O altă soluție puternică conține g/l sulfat de potasiu acid O soluție de - % de acid sulfuric este utilizată pe scară largă pentru albire Dacă albirea argintului într-o soluție de acid sulfuric nu decurge bine, atunci se adaugă clorură ferică în argint Se folosesc si o solutie % de acid azotic, in care produsul este scufundat timp de - secunde (pentru a evita dizolvarea argintului) Pentru a obține o suprafață de argint albă ca zăpada, produsul trebuie încălzit și albit de cel puțin două până la trei ori Tehnica de aplicare a negru Finisajul decorativ sub argintul "vechi" a apărut ca urmare a fabricării produselor cu niello Niello este sulfură de argint, obținută de obicei prin aliarea argintului, cuprului și plumbului în prezența sulfului Niello poate fi aplicat numai pe produse din argint sau aur și este folosit în gravarea îmbinării Niello sub formă de terci cu apă este plasat în șanțurile formate prin gravură, după care produsul este încălzit; negrul este topit și combinat cu metalul; excesul de negru depus este îndepărtat prin pilire și răzuire, apoi produsul este lustruit cu un stylus cu apă Aplicarea niello este o metodă primordială rusească de finisare decorativă a metalelor Apariția oxidării este asociată cu practica aplicării niello Dacă luăm în considerare rețetele pentru negru (Tabelul ) și le comparăm cu compoziția ficatului sulfuric, care este polisulfură de potasiu, preparată prin sinterizarea carbonatului de potasiu sau sodă caustică cu sulf, vom vedea că componenta principală a acestor rețete este sulful ( compușii sulfurosi formați pe argint, au o culoare închisă, bine conservată) Rețete Niello (în g) Tabelul Componente # # # # # # # Argint Plumb ■ Sulf ■ Cupru s Bura - - • Soluții pentru oxidare Pentru produsele de finisare sub argint "vechi", există un număr semnificativ de diverși compuși oxidanți Puteți obține, de exemplu, argint "vechi" prin tratarea suprafeței produsului cu ficat de sulf, o soluție de clorură de platină sau paladiu, tratarea cu clorură ferică, sulfură de amoniu etc Cea mai comună compoziție oxidantă pentru articolele din argint și placate cu argint este deja menționat ficatul de sulf (un amestec de polisulfuri) Prepararea ficatului sulfuric Ficatul de sulf este format din următoarele componente: Ș ț Sulf gr h ■ , • Potasa gr h Sulful este topit într-un vas de fier și se adaugă potasiu uscat zdrobit Amestecul topit se agită timp de - de minute și după răcire se păstrează într-un borcan de sticlă închis După cum este necesar, o bucată este desprinsă din masa sinterizată și dizolvată în apă fierbinte (la o rată de g de ficat sulfuric la g de apă) Pentru a obține o peliculă de oxid uniformă și densă, se recomandă adăugarea câtorva picături de acid selenios în soluția de ficat sulfuric Pentru a obține oxidări ale tonurilor mai închise, în locul carbonatului de cadiu se folosește hidroxid de sodiu Ficatul sulfuric poate fi aplicat cu un tampon, dar este mai bine să scufundați produsul într-o soluție Soluția este încălzită la - ° În funcție de durata de ședere a produsului într-o soluție fierbinte, culoarea poate fi mai deschisă sau mai închisă Cu fiecare oxidare a unui nou lot de articole din argint, se prepară o soluție proaspătă de ficat sulfuric Se mai folosesc și alte soluții de ficat sulfuric, de exemplu: Ficat sulfuric g/l Carbonat de amoniu g/l Ficat sulfuric g/l Clorura de amoniu g/l În aceste soluții, produsele capătă mai întâi o culoare gri deschis, apoi se întunecă și capătă o nuanță albastru închis Denumirea "nechen sulfuros" vine de la cuvântul a coace, a coace sulf Ficatul de argint și carbonatul de amoniu în alte proporții pot fi, de asemenea, utilizați pentru oxidarea argintului (Tabelul ) Tabelul Compoziții pentru oxidarea argintului (în g/l) Componente Pentru articole din argint Pentru articole placate cu argint Nr Nr Nr Nr Ficat de sulf , , , , Carbonat de amoniu , , , • , Pentru a intensifica culoarea închisă, articolele din argint sau placate cu argint sunt amalgamate într-o soluție diluată de protoxid de azot mercuric înainte de oxidare Pe suprafața produsului se formează amalgam de argint, apoi produsul este oxidat soluție de compuși ai sulfului Sulfura de mercur se formează în locurile amalgamului aplicat în timpul oxidării, care, împreună cu sulfura de argint, conferă oxidării un ton negru profund catifelat cu culoarea sa neagră caracteristică Există o serie de rețete pentru oxidarea argintului, în care ficatul sulfuric este înlocuit cu sulfură de potasiu: Sulfura de potasiu g/l Clorura de amoniu g]l Sulfura de potasiu g/l Carbonat de amoniu g/l Oxidarea argintului se poate face folosind apa cu clor; pentru aceasta, produsul este umezit cu apă cu clor, după care este uscat și iluminat la soare sau sub o lampă electrică strălucitoare Sub acțiunea luminii, suprafața argintului se întunecă Pentru a obține pelicule caracteristice de oxid negru pe argint, se folosesc soluții de săruri de paladiu Ca urmare a prelucrării, suprafața produsului este acoperită cu un strat de paladiu, care, în funcție de concentrația soluției și de durata de scufundare, creează un ton mai deschis sau mai închis Ca sare de paladiu, se utilizează clorura de paladiu sau una dintre sărurile sale duble solubile, de exemplu sarea dublă a clorurii de paladiu și clorură de sodiu Filmul de oxid de paladiu este foarte rezistent și se aplică în cele ce urmează hoţ: Clorura de paladiu g/l Clorura de sodiu g/l Compoziția este utilizată în stare fierbinte la o temperatură de - ° Produsul se scufunda timp de - de secunde, in functie de tonul dorit si activitatea solutiei Pentru prepararea așa-numitului negru "de platină" se folosește clorură de platină La o soluție de clorură de platină treptat dar se toarnă o soluție apoasă, constând din părți egale de zahăr din struguri și sodă caustică Soluția se toarnă până când se oprește formarea unui precipitat Precipitatul de negru de platină este spălat și uscat Când este utilizată, pulberea neagră de platină este dizolvată în apă clocotită Diverse culori de pelicule de oxid obtinute pe argint Pentru a obține o culoare galbenă, produsele sunt scufundate într-o soluție concentrată de clorură de cupru, după care se spală și se usucă - Pentru a obține culori maro, se folosesc compoziții cu sulfat de cupru, care conțin următoarele componente: Sulfat de cupru wt h Clorura de amoniu gr h Acid acetic ( %) gr h Sulfat de cupru gr h Azotat de potasiu gr h Clorura de amoniu gr h Acid acetic ( %) gr h Pentru a obține argint "vechi" se folosește metoda de argintare a produselor într-un electrolit cu anozi de grafit Particulele de grafit sunt transferate pe catod - produs - și, împreună cu argint, sunt intercalate în acoperire Se obține un precipitat gri-albastru Suprafața produselor cu un astfel de depozit este de obicei șters cu o pulbere fină de piatră ponce sau nisip Se mai folosește un electrolit cu următoarea compoziție: Sulfura de amoniu g]l Clorura de amoniu g!l Temperatura soluției este de - °C Produsele sunt atârnate pe anod, platina servește drept catod Pentru a obține un strat de oxid colorat, articolele din argint sau acoperite cu argint sunt galvanizate într-o soluție de clorură ferică ( g/l) Produse atârnate pe catod, anodul este din platină În conformitate cu rezistența curentă și durata produselor din baie, pelicula de oxid își schimbă treptat culoarea, dobândind nuanțe de la violet la roșu-maro Dacă, după oxidare, produsul este încălzit la °, atunci capătă un ton de roșu deschis Culoarea verde poate fi obținută în următoarele soluții: Acid clorhidric (greutate sp , ) g/l Iod g/l Iod , g/l Iodură de potasiu , g/l Colorarea trebuie făcută într-o cameră întunecată O culoare gri-verzuie este dobândită de un aliaj de argint care conține - % cupru, atunci când este prelucrat în următoarea soluție: Sulfat de cupru g/l Sarea medie de acid acetic de cupru g/l Alaun de potasiu g/l Finisarea decorativă spectaculoasă a produselor din argint sau placat cu argint se obține prin aurire prealabilă slabă și frecarea reliefului produsului cu pulbere de piatră ponce Pentru oxidarea argintului, se folosește și o soluție cu următoarea compoziție: Var neted g Culoarea sulfului a După amestecare, această masă se toarnă cu apă și, după ce s-a îngroșat, se dizolvă în litru de apă fierbinte și se fierbe timp de - de minute Dacă la acest lichid se adaugă g de sulfură de antimoniu sau g de sulfură de arsen în timpul fierberii, atunci în timpul oxidării se poate obține o culoare gri-albăstruie Îndepărtarea peliculei de oxid Produsele din argint sau acoperite cu argint galvanizat se întunecă foarte repede, se acoperă cu tocuri, își pierd luciul original și efectul decorativ Pentru a îndepărta stratul de oxid de argint, care are formă de pete galbene și întunecate, nuanță culori, se folosesc diverse metode În mod obișnuit, produsele sunt spălate într-o soluție apoasă % de cianură de potasiu sau de sodiu sau într-o soluție care conține: Cianură de potasiu g) l Cianesteen de zinc g] l Pe lângă soluțiile care conțin compuși toxici, se folosesc și alții, de exemplu: Bicarbonat de sodiu g/l Clorura de sodiu g/l Produsul și anodul de zinc sunt coborâte în soluție Produsul servește ca un catod - sulfura de argint este restaurată, iar produsul își ia forma inițială Conform unei alte metode, pentru a distruge pelicula de oxid de sulfură de argint, care provoacă pătarea și înnegrirea ulterioară a argintului, produsele sunt scufundate într-o soluție de clorură de sodiu ( g/l apă) încălzită la - ° cu un zinc anod Protecția argintului de întunecare Argintul este foarte reflectorizant și, în același timp, așa cum am menționat mai sus, își pierde foarte repede strălucirea și culoarea inițială de metal pur, se oxidează și se înnegrește rapid sub influența compușilor cu sulf, întotdeauna conținute în aer Excepție este un aliaj de argint care conține , % cadmiu, care se pătește mai lent decât un aliaj convențional argint-cupru Pentru a proteja argintul, aliajele de argint și acoperirile de argint împotriva pătarii, se recomandă o serie de soluții, constând din cromați sau dicromați, care formează pelicule de cromat de argint pe suprafața de argint, protejând suprafața produselor de deteriorare Aceste soluții nu schimbă culoarea sau strălucirea argintului Există o serie de soluții pentru pasivarea argintului, de exemplu: dicromat de sodiu - g / l, acid cromic - , g / l (produsele sunt păstrate în aceste soluții timp de - minute) Pentru pasivare, poate fi utilizat tratamentul catodic al argintului într-un electrolit cu următoarea compoziție: Acid cromic g/l Acid serial (greutate sp , ) g/l Un electrolit din această compoziție are o putere de împrăștiere crescută, care este necesară atunci când se prelucrează produse de artă cu profil complex și goale - vaze, pahare etc Tensiunea la bornele băii este de V, timpul de expunere este de la la minute, temperatura electrolitului este de - ° Placare din alamă galvanizată Placarea cu alamă este convenabilă de efectuat în electrolitul din următoarea compoziție portativ: Sulfat de cupru a Sulfat de zinc g Carbonat de sodiu g Sulfit de sodiu acid g Cianură de potasiu ( %) g Apă * ml Pentru prepararea electrolitului, sulfatul de cupru și sulfatul de zinc sunt dizolvate în ml apă fierbinte, iar g de carbonat de sodiu sunt dizolvate separat în aceeași porție de apă După ce sărurile se dizolvă, soluțiile se toarnă împreună; se formează un precipitat sub formă de carbonat de cupru și zinc Soluțiile trebuie combinate treptat, amestecându-le energic pentru a evita o reacție violentă Lichidul decantat se scurge din sediment și se aruncă, iar la sediment se adaugă sulfit de sodiu acid și carbonat de sodiu dizolvate separat în ml apă Cianură de potasiu se dizolvă separat în ml apă caldă, apoi la o soluție de săruri carbonice se adaugă o soluție de cianură de potasiu Electroliții de alamă trebuie prelucrați timp de aproximativ - de ore cu curent alternativ continuu și chiar mai bine cu catozi aleatori Alamarea se efectuează la - ° cu anozi din tablă de cupru la o densitate de curent catodic de , A/dm / Culoarea alamei, mai apropiată de culoarea bronzului, adică un ton gălbui saturat, poate fi obținută prin introducerea unei soluții apoase de amoniac % într-o cantitate de aproximativ - g] L de electrolit Introducerea amoniacului face posibilă obținerea unei culori uniforme a alamei pe întreaga suprafață profilată a sculpturii Placare cu cupru galvanic Placarea cu cupru cu cianură în finisarea sculpturii galvanizate este utilizată în principal pentru a închide îmbinările de lipit din lipirea staniu-plumb utilizate în asamblarea sculpturilor, adică pentru a crea un ton general de cupru pentru întreaga sculptură Înainte de placarea cu cupru, cusăturile trebuie curățate cu atenție și, acolo unde este necesar, bătute în conformitate cu textura sculpturii După degresarea și prelucrarea cusăturilor cu o perie moale de alamă, sculptura este scufundată într-o baie de cianură de cupru cu un electrolit de compoziție: Cianură de cupru g [l Cianură de sodiu g/l Carbonat de sodiu (anhidru) g/l Sulfat de sodiu cristalin g/l Electrolitul este preparat în același mod ca alama - prin conversia preliminară a sării sulfat în acid carbonic Pentru a face acest lucru, sulfatul de cupru este dizolvat în apă caldă cu o rată de g / l de electrolit într-un vas emailat, iar carbonatul de sodiu cu o rată de g / l este dizolvat într-un alt vas Când ambele soluții sunt amestecate, precipită un precipitat verde de dioxid de carbon/cupru Amestecarea trebuie efectuată cu amestecare La sfârșitul reacției, soluția este lăsată să se depună, apoi lichidul este scurs din precipitat, care este spălat cu apă caldă La carbonatul de cupru preparat, se adaugă o soluție de sulfit de sodiu cu o rată de g/l, iar după o amestecare completă, se adaugă o soluție de cianură de sodiu la o rată de g/l Soluția rezultată se lasă să se depună, după care se toarnă în baie (lăsând un precipitat) Apa este turnată în electrolit la concentrația necesară Placarea cu cupru este efectuată la - °, setând densitatea curentului catodic la , - , a/dm Anodizarea și colorarea (tonificarea) produselor artistice din aliaje de aluminiu în culoarea bronzului Nuanțarea chimică a produselor din aliaje de aluminiu nu dă rezultate satisfăcătoare, de aceea se recomandă utilizarea anodizării în electrolit de acid sulfuric, urmată de vopsirea produselor cu coloranți organici Procesul de tratare a metalelor înainte de vopsire constă din următoarele procese: Degresarea, pentru care se folosesc: Fosfat trisodic g/l Sodiu caustic - g/l Sticla lichida g/l Temperatura soluției este de - °C Durata degresării este de - minute Spalare in apa calda si apoi in apa rece Limpezire într-o soluție % de acid azotic timp de - minute Spălarea în apă rece Gravarea într-o soluție de sodiu caustic ( - g/l) pentru a da sculpturii o suprafață mată Temperatura soluției este de - °C Spalarea in apa calda si apoi in apa rece Anodizarea se realizează într-o soluție de acid sulfuric - % la o densitate de curent de - A/dm Durata procesului este de - de minute (o foaie de plumb este atârnată pe catod, o sculptură este atârnată pe anod) Temperatura electrolitului este de - ° După anodizare, sculptura trebuie spălată temeinic Colorarea se face intr-una din solutiile de colorant Concentrația de coloranți se ia de la la g/l, în funcție de nuanța de culoare dorită Soluțiile de colorare sunt preparate cu apă distilată, apa obișnuită afectează luminozitatea și puritatea culorii Pentru colorare se recomanda folosirea vopselelor rezistente la lumina Galben z pentru aluminiu (galben pur mordant) Culori galben aluminiu anodizat cu o nuanță verzuie la o concentrație de colorant de g/l, pH = , Temperatura baii este de - °C Galben z Concentrație g/l, pH = , Temperatura baii - ° Portocaliu g pentru aluminiu Concentrație , g/l, pH = , Temperatura baii ° Portocaliu la (oferă o tentă roșiatică) Concentrație g/l, pH = , Temperatura baii - ° Maro pentru aluminiu (oferă un ton de bronz) Concentrație de colorant g/l, pH = , Temperatura baii - ° Negru pentru aluminiu, acid m (da un negru adânc) Concentrație g/l, pH = , Temperatura baii ° După vopsire, sculptura este scufundată în apă fierbinte pentru a fixa colorantul în filmul anod CAPITOLUL XIII DECORARE CU METAL A NECONDUCTORILOR SI APLICARE STRAT CONDUCTOR ELECTRIC Pe sticlă și porțelan, se aplică chimic un strat conductiv de electricitate, similar cu argintarea oglinzilor Argintarea cu succes a sticlei necesită o pregătire foarte minuțioasă a suprafeței de sticlă înainte de argintire pentru a îndepărta grăsimea și sărurile clorurate Deoarece sărurile de clor sunt conținute în transpirația mâinilor, lucrul este de obicei efectuat cu mănuși de cauciuc Sticla se spală în prealabil cu acid azotic concentrat (greutate sp , ), după o spălare temeinică în apă curentă, se scufundă într-o soluție de potasiu caustic % și se spală din nou în apă curentă Apoi sticla este șters cu un tampon de bumbac umezit cu o soluție saturată de diclorură de staniu Abia după pregătirea specificată și spălarea finală a paharului în apă curentă, apoi în apă distilată, se începe argintarea Pentru argintarea sticlei se folosesc două soluții: o soluție de argint și o soluție de agent reducător Compoziția soluției de argint: Nitrat de argint g Potasiu caustic g Amoniac ( %) bolnav Apă distilată l Pentru a prepara o soluție, zahărul se dizolvă în ml apă distilată; apoi se adauga acid sulfuric, dupa care se fierbe minute După ce soluția este răcită, se adaugă apă distilată la litru și se filtrează Compoziția soluției de agent reducător: Zahăr g Acid sulfuric ( %) ml Apă distilată l Pentru a prepara o soluție, azotat de argint se dizolvă în ml apă distilată conform rețetei Într-un alt vas, potasiul caustic se dizolvă în ml apă distilată și se toarnă într-o soluție de azotat de argint, după care nu mai portii mari de amoniac pana cand precipitatul format se dizolva După dizolvarea precipitatului, soluția este ajustată cu apă distilată la litru Placarea cu argint se realizează în cuve emailate sau de porțelan Imediat înainte de argint, se măsoară volumul necesar de soluție de argint și soluție de agent reducător: pentru fiecare ml de soluție de argint se iau - ml de soluție de agent reducător, iar cantitatea totală este selectată astfel încât să acopere complet paharul cu lichid Ambele soluții se amestecă și se toarnă imediat într-o cuvă, care se agită tot timpul până se formează un precipitat La sfârșitul argintării, forma de sticlă sau produsul este spălat și în același timp șters ușor cu un tampon de bumbac, după care este scufundat într-un electrolit Dacă se obține un strat subțire sau poros de argint, procesul trebuie repetat de - ori Argintul care s-a depus în zonele care nu sunt supuse acumulării de cupru este îndepărtat prin ștergere cu un tampon de bumbac sau tifon umezit cu o soluție concentrată de acid azotic, apoi matrița este din nou spălată bine în apă distilată Pe formele acoperite cu argint, este posibil să se construiască primul strat de cupru numai în băi puf cu aciditate scăzută ( - g / l acid sulfuric) la o densitate de curent nu mai mare de A / dm Produsul se separă de formele de sticlă după ce au fost preîncălzite în apă fierbinte ( - °) Separarea are loc datorită valorii diferite a coeficientului de dilatare termică a produsului și a sticlei Filmul metalic aplicat produselor din aceste materiale trebuie să adere puternic la suprafața acestora, deoarece servește ca bază pentru construirea straturilor de relief metalice O peliculă metalică poate servi și direct ca finisaj decorativ pentru produse - sub formă de ornamente de argint, aur sau platină Pentru a obține o peliculă metalică mai durabilă, este mai bine să aplicați un astfel de film nu în mod obișnuit, ci prin mijloace termice, fixând filmul pe suprafața produsului prin arderea în cuptoare la - ° Pentru a obține folii metalice pe materiale ceramice, există destul de multe rețete care nu diferă fundamental unele de altele în compoziție Aceste rețete includ de obicei ulei de lavandă pentru umezirea masei, care servește și ca agent oxidant (uleiul de lavandă poate fi înlocuit cu ulei de terebentină) Iată câteva rețete de compoziții pentru aplicarea foliilor subțiri de metal pe porțelan și faianță Sulful se dizolvă în ulei de lavandă de calitate scăzută (ulei de vârf) până se obține o consistență siropoasă; la această soluție se adaugă o soluție de clorură de argint, clorură de aur sau clorură de platină în eter; ambele lichide se amestecă cu încălzire blândă Amestecul rezultat este evaporat până la consistența vopselei de ulei și aplicat pe produs cu o perie Produsul este încălzit într-un cuptor, rezultând un strat de argint, aur sau platină, ferm lipit de materialul de bază Cel mai adesea, un amestec de gr părți de oxid de plumb și gr părți de sulfat de plumb • Masa se amestecă bine și se adaugă clorură de platină până se formează o vopsea asemănătoare unei paste, care se aplică cu o pensulă și se topește în cuptor Într-un mortar de porțelan se pisează g de argint sub formă de pulbere fină și g de borat de plumb cu gumă de rășină (terebentină) Compoziția aplicată se arde într-un cuptor Se prepară un aliaj cu următoarea compoziție (în părți în greutate): Clorura de argint Borat de plumb Nitrat de potasiu Bura ' * Să descriem procesul tehnologic de aplicare a unei pelicule de argint pe produsele ceramice prin utilizarea pastelor de argint, a oxidului sau a sărurilor acestuia și a lianților organici Când sunt încălzite, substanțele organice ard, iar oxidul de argint este redus la argint metalic, formând o peliculă care se difuzează în stratul de suprafață al ceramicii Produsele de artă din ceramică glazurată, faianță și porțelan sunt mai întâi rugoase în locurile în care argintul este aplicat prin gravare cu acid fluorhidric sau prin curățare cu un creion abraziv sau diamant Apoi produsul este degresat bine cu benzină și șters cu alcool și, în final, spălat de multe ori cu apă distilată Pastele conțin de obicei colofoniu ca liant Iată câteva compoziții de paste cu argint pentru acoperirea produselor ceramice (în părți în greutate): Argint coloidal metalic Rosin , Terebentina Flux plumb-bor Argint coloidal metalic Rosin , Terebentina Borax Carbonat de argint Azotat de bismut , Rosin , Terebentina Oxid de argint Azotat de bismut , Rosin , Terebentina Procesul de ardere a argintului pe produse ceramice a fost dezvoltat de inginerul Samokhina Pentru prepararea pastei, se prepară mai întâi un flux, care se dizolvă într-un mortar de agat sau pe sticlă cu un clopot Apoi, argintul sub formă de pulbere este adăugat la fluxul fin măcinat Fluxul și argintul sunt bine amestecate în formă uscată, după care se adaugă colofoniu și terebentină și se măcina într-o masă subțire Pasta se aplica in strat uniform pe ceramica uscata, faianta sau portelan cu o pensula si se usuca - ore la temperatura camerei, apoi inca - ore la cuptor la temperatura de - ° După ce au pregătit produsul, încep să ardă argintul într-un cuptor cu mufă Arderea se efectuează timp de - ore, după care produsul este răcit într-o mufă la o temperatură de - ° Arderea argintului se face de obicei de două ori, ceea ce face posibilă obținerea unui strat de până la - microni grosime Temperatura de ardere a argintului depinde de materialul ceramic și este de aproximativ - ° La temperatura de topire a glazurii ( - °), temperatura optimă de ardere este de aproximativ - ° Temperatura de ardere a argintului nu trebuie să fie semnificativ mai mare decât punctul de topire al argintului ( °); deja la temperaturi peste - ° argintul se evaporă apreciabil Un factor important în arderea argintului este mediul oxidant din cuptor Cel mai convenabil este să folosiți cuptoare electrice tubulare cu o ventilație suficient de intensivă La montarea pieselor prin lipire pe o bandă metalică aplicată, trebuie utilizate lipituri cu un punct de topire scăzut (nu mai mare de °) G Straturi conductoare electric pentru matrițe de electroformare Suprafețele pe care sunt aplicate straturile conductoare electric constau de obicei dintr-o compoziție de ceară sau gips impregnat cu ozocerită Metodele de aplicare a straturilor conductoare pot fi împărțite în patru tipuri principale: mecanice, chimice, termice și de reducere a metalelor în vid Ultimele două metode sunt rar folosite în electroformarea artistică Depunerea mecanică a unui strat conductor electric Această metodă include frecarea formelor cu pulbere de grafit sau acoperirea lor cu pulberi metalice, cum ar fi, de exemplu, bronz, aluminiu sau argint, utilizate în cazuri rare Cercetările în domeniul selecției și depunerii straturilor conductoare au fost efectuate de inginerii B Ya Kaznachey și N N Balashov Dintre aceste materiale conductoare, pulberea de grafit este cea mai comună în tehnica electroformarii artistice Atunci când alegeți pulberea de grafit, trebuie acordată atenție purității grafitului, care nu trebuie să conțină particule de nisip sau oxizi de fier Grafitul ales pentru stratul conductor nu trebuie să fie foarte fin În plus, ar trebui folosit grafit de înaltă calitate, care conține cel puțin % carbon Principalul dezavantaj al grafitului ca material conductiv electric pentru matrițele galvanoplastice este rezistența sa ohmică ridicată, care poate varia de la la ohmi, în funcție de tipul de grafit, puritatea și umiditatea acestuia ( ) Pentru a reduce rezistența ohmică a grafitului, acesta este uscat la o temperatură care nu depășește ° C Timpul de uscare a grafitului, în funcție de temperatură, poate fi diferit Cu cât temperatura este mai mică, cu atât procesul de uscare este mai lung: la °, timpul de uscare este de minute; la °, ore; la °, aproximativ de ore Formele de grafitizare pentru electroformare se pot face uscate, adică prin frecare cu o perie sau un tampon, și "umeda", care se practică în principal atunci când grafitul este aplicat pe matrițe din plastic sau pe suprafața produselor din plastic finisate metalizate Folosind metoda "umedă", se prepară o suspensie de grafit cu un solvent - pentru un plastic dat, de exemplu, pe dicloroetan (pentru acrilat) Metoda "umedă" de grafitizare constă în faptul că o matriță sau un produs din plastic este scufundat rapid într-o suspensie de grafit Suspensia nu trebuie să fie groasă, altfel grafitul poate să nu pătrundă în detaliile de relief fin profilate ale matriței sau produsului Aplicați suspensia cât mai subțire posibil Când lucrați cu o suspensie, aceasta trebuie agitată, altfel grafitul se va așeza foarte repede pe fundul vasului Conform unei alte metode (pentru forme rezistente la căldură), se recomandă aplicarea grafitului pe adeziv BF- sau BF- diluat Pentru a face acest lucru, adezivul este diluat cu alcool Compoziția trebuie să conțină % clei și % alcool Raportul dintre adeziv și grafit este următorul: parte în greutate de grafit și - părți în greutate de adeziv Grafitizarea se face cu o pensula nerigida După grafitizare, matrița este uscată la temperatura camerei, apoi la - °C timp de de minute și - minute la - °C pentru a polimeriza adezivul Pentru a crea un strat conductiv electric de înaltă calitate, grafitizarea prin această metodă se recomandă să fie efectuată de cel puțin două ori Metodele de mai sus pentru aplicarea unui strat conductiv electric constând din grafit pot fi aplicate și la înlocuirea grafitului cu pulbere de bronz sau aluminiu Depunerea chimică a unui strat conductiv electric Metodele de aplicare a unui strat conductiv electric pe matrițe și articole pe bază de argint au fost descrise mai sus De asemenea, ar trebui să se recomandă utilizarea unui strat de nichel conductiv electric, care se aplică dintr-o soluție apoasă de sulfat de nichel și piridină în timpul reducerii nichelului metalic cu hidrosulfit de sodiu Ceară sau altă formă de material neconductor, pretratată cu diclorură de staniu, după care forma este acoperită cu un strat de nichel într-o soluție din următoarea compoziție: Sulfat de nichel ( %) ml Piridină ( , %) în volum Hidrosulfat de sodiu ( %) g Temperatura soluției °; pH = , Timp de depunere a metalului ore Stratul depus are o aderență bună chiar și în absența turnării cu clorură stanoasă BIBLIOGRAFIE "Despre invenția electroformării" - "Gazeta Sankt Petersburg", , decembrie, nr "Galvanoplasticele, o invenție făcută în Rusia" - "Albina nordică", , nr Lenz E , Analiza lucrării adjunctului Academiei de Științe Jacobi: "Galvanoplastie" - "Premiul IX al premiilor Demidov", Yakob și B S , Galvanoplasty, sau Metoda conform acestor mostre pentru a produce produse de cupru din soluții de cupru folosind galvanism, St Petersburg, "Însemnări domestice", , vol XXI, otd VIII "Însemnări domestice", , vol VI, sec VIII F , Curs practic de galvanoplastie, Sankt Petersburg, "Cazurile comisiei în timpul construcției Catedralei Sf Isaac pe anii - " - Dal F , A Guide to Electroplating for Artists and Fans of Numismatics, St Petersburg, Fedorovsky, Note despre cursul practic de galvanizare, Sankt Petersburg, ' Arhiva Academiei de Științe a URSS, f , op , nr (manuscrise de Jacobi) Conferința publică a lui Jacobi la Paris în Paris, , vol VII B S Jacobi, Raport despre galvanoplastice la Expoziția Mondială de la Paris din , Sankt Petersburg, A S Vladimirski, Eseu despre istoria galvanoplasticii, Moscova, B S Jacobi, Raport despre tehnici galvanoplastice - Note Academia de Științe, , vol XV "Boris Semenovici Jacobi" - "Timp nou", , martie, nr G I Wild, Despre viața și lucrările științifice ale academicianului B S Yakobi - "Însemnări ale Academiei de Științe", , vol XXVIII, carte N Rossovskii, Galvanoplasty, or the Art of Obtaining Metal Casts from Sigils, Moneds, Medalis, Ornaments, Busts, etc , St Petersburg, Kryzhan o v s k i y D , Manual de autoinstruire pentru galvanoplastie, Harkov, Expoziție de galvanizare (catalog), Sankt Petersburg, Serafimov V și Fomin M , Descrierea Catedralei Sf Isaac din Sankt Petersburg, ed , Sankt Petersburg, ; la fel, ed , Expoziție de galvanoplastică în memoria a de ani de la descoperirea galvanoplasticii de către academicianul B S Yakobi Discurs de M M Deshevov - "Însemnări ale Societății Tehnice Ruse", Sankt Petersburg, , vol XXIII, nr , pp - Ilyin A A , Boris Semenovich Yakobi, Sankt Petersburg, Denisovsky M M , Galvanoplastika, Sankt Petersburg, Reichel N A , Application of electroforming to graphic art, Sankt Petersburg, M D , Carte de referință despre galvanoplastie, Sankt Petersburg, Langbein G , Complete Guide to the Electroplating of Metals, St Petersburg, ; la fel, ed , Petrov M P Galvanoplastika, Sankt Petersburg, ; la fel, Contesele, Electroplating, ed revistă "Avuție", ; la fel, P A Fedorov, Galvanoplastie și galvanoplastie, Sankt Petersburg, Müntzer I , Gravura și finisarea artistică a metalelor, M , Enish P , Ghid practic de galvanoplastie, Sankt Petersburg, Baimakov Yu V , Depunerea electrolitică a metalelor, Leningrad, N A Izgaryshev, Galvanoplastie și galvanoplastie, M , P V Alaby'chev, Galvanotechnics, L , Bogolepov M A , Galvanoplastie și galvanoplastie M , ; ed , " V Niklievici, Galvanoplastie, Harkov, M V Belov, Galvanotechnics, Moscova, N A Izgaryshev, Electrochimia metalelor neferoase și nobile, Moscova, Modzalevsky L B , Recenzia materialelor de arhivă Arhiva academicianului Jacobi B S , L , "La • centenarul descoperirii electroformării" - Zhurn "Natura", , nr - "Galvanoplastie și galvanizare" - Buletinul biroului "Metallohimzashchita", , vol IV, nr - N T Kudryavtsev, Galvanotechnics, Moscova, Regier E I , Record de gramofon, M , , capitolul IX "Confecţionarea matricelor" "Obținerea de șabloane pentru pictura pe porțelan" - Zhurn "Colecția ceramică", , nr V Levich, Despre trecerea curentului prin soluții de electroliți Institutul Electrochimic Coloid al Academiei de Științe a URSS, disertație, Goppius A E Studiul proceselor de depunere electrolitică a cuprului și dezvoltarea tehnologiei pentru producerea tuburilor cu pereți subțiri prin electroformare, Moscova, N și k și t i și N P "Proiectarea și construcția Catedralei Sf Isaac și a Coloanei Alexandru, M , Nurkas M M , Producția de forme de imprimare stereotipe și galvanoplastice, Moscova, N P Fedot'ev, A F Alabyshev și V A Grigor, Ghid pentru munca de laborator în electrochimie aplicată, Moscova, ■m A M Ginberg, Fabricarea galvanoplastică a pieselor goale de precizie, Moscova, Khomyakov V G , Mashovets V P , Kuzmin L L , Tehnologia producțiilor electrochimice, Moscova, ' Efremov D V , Pionier al ingineriei electrice acad B S Jacobi - "Buletinul industriei electrice", , nr M I Radovskii și Boris Semenovici Yakobi, Moscova, Rich L -A , The future of electroforming - "Journal of Chemical", , voi , p (Perspective de galvanizare) Stuart A -H , Electroformarea - Industria metalurgică, , /IV, voi , nr , p (Galvanoplastie Depunere de metal pe modele de ceară) G u a s e g H -R , Piese metalice de precizie produse prin electroformare - "Materiale şi metode", , VII, voi , nr , p - (Producția de piese metalice precise prin electroformare) Stuart A -H , Elestroforming - "Electroplating", - , XII, voi , nr , p - , (Galvanoplastie Trei metode de fabricare a produselor) Ollard E -A , Electroformare - "Industria metalelor", , voi , nr , p -^ ; nr , p - , nr , p - ; nr , p - (Galvanoplastie Aplicaţie pentru producţia de piese decorative) Safranek W -H , Dahle F -B , Faust C -L , Electroforming A'litera-ture review aftd a nem application - "Placare", , voi , nr , p - (Galvanoplastika Revizuirea literaturii și noi domenii de aplicare) Mehl E , Separating filnis - Industria metalurgică, , /IV, voi , nr , p - (Straturi de separare Obtinerea produselor prin electroformare) "Electroformarea formelor dificile" - "Finisaje industriale", , voi IV, p - (Obținerea pieselor de formă complexă prin metode de electroformare) Fedorovsky I M , Note ale cursului practic de galvanoplastie, Sankt Petersburg, Sat "Tehnologia metalelor și aliajelor neferoase, M , Rubtsov N N , Istoria producției de turnătorie în URSS, partea , M , A L Eidlin, Certificat de drept de autor nr , Morkhov SD, Aurirea cu foi de aur, prin foc și metoda galvanică Teză, M " "Însemnări istorice", , nr "Metallurg", , nr ^ K y și t cu k și y L A , apă de argint Kiev, Thomas Smith, Călătorie și ședere în Rusia în , Sankt Petersburg, Rybakov B A , Craft of Ancient Rus', M , Labzin N , Fabricarea produselor metalice, Sankt Petersburg, "Pictură pe lucruri expuse la Prima Expoziție Publică de Produse Ruse din Sankt Petersburg în ", Sankt Petersburg, "Jurnalul Direcției Principale", vol XXX, Sankt Petersburg, Journal of Applied Chemistry, vol XIV, nr , M K Kalish, Natural Protective Films on Copper Alloys, Moscova, (Coroziunea și conservarea monumentelor de artă) De la autor Capitolul I Invenția, prima aplicare și îmbunătățirea electroformarii Invenția galvanizării Prima aplicare industrială a electroformarii Dezvoltarea și îmbunătățirea electroformarii Dezvoltarea sculpturii galvanoplastice monumental-decorative rusești Galvaiosculptura Catedralei Sf Isaac Sculptură de grădinărit peisagistic galvanoplastic Rolul galvanotehnicii ruse în dezvoltarea galvanosculpturii decorative Capitolul II Caracteristici generale ale galvanizării artistice Caracteristici de clasificare ale galvanosculpturii artistice Schema generală de reproducere a sculpturii Alte utilizări ale galvanizării în artele decorative Capitolul III Realizarea matrițelor ' treizeci Cerințe pentru formulare Matrite din gips Producerea formularelor de schiță Producerea matrițelor cocoloase și monolitice Fabricarea formelor complexe de ipsos Tehnici de impregnare si izolare a matritelor din gips Forme de ceară Rețete pentru compoziții de ceară Realizarea matrițelor pentru basorelief și sculptură cu medalii Realizarea de matrițe pentru plăcuțe memoriale Realizarea de copii din ceară ale modelelor pentru construirea deasupra Matrite din polimeri înalți Producția de matrițe elastice din PVC și latex de cauciuc Producția de matrițe elastice pe bază de rășină de clorură de polivinil Producția de matrițe acrilice elastice Producerea formelor de celuloid Producția de matrițe elastice din cauciuc-in Producerea modelelor adezive elastice Forme metalice Producția de matrițe din foi de plumb Producția de matrițe din aluminiu Fabricarea matrițelor din aliaje cu punct de topire scăzut - Capitolul IV Aplicarea unui strat conductiv de electricitate pe matrițe Metode de metalizare Metode mecanice Prepararea grafitului Caracteristici ale aplicării grafitului pe diverse forme Aplicarea pulberilor metalice Metode chimice Aplicarea foliei de argint Aplicarea foliei de cupru Pulverizare catodică Instalare pentru pulverizare catodică Mod de lucru Capitolul V Fundamentele electrochimiei și galvanizării Legile electrolizei Potențialul electrochimic al metalelor Structura metalului depus Instalatie galvanica - Compozițiile electroliților de cupru și moduri de depunere Aplicarea unui strat separator Capitolul VI Acumulare electrolitică Formulare de taxare Încărcarea matrițelor în cuve Condiții pentru obținerea unei depuneri uniforme de metal Agitația electrolitică Filtrarea electrolitului ■ Capitolul VP Tehnici speciale de utilizare a galvanizării Particularități ale reproducerii medalioane Producerea textului în relief pentru medalii SW Realizarea contrareliefurilor Yu Turnarea de precizie a sculpturilor din materiale plastice Realizarea de matrici din modele cerofane Capitolul VSH Lucrări de montaj ' Montarea sculpturii Montarea medaliilor Un exemplu de montare specială de produse de artă Capitolul IX Finisarea decorativă a sculpturii Valoarea finisajului Pregătirea sculpturii pentru finisare Capitolul X Finisarea decorativă a cuprului și aliajelor de cupru Patinarea sculpturii Tehnica aplicării patinei prin utilizarea soluțiilor Oxidarea sculpturii Colorarea cuprului în culori strălucitoare Tehnici practice de tonifiere a sculpturilor și a produselor artistice din metal Capitolul XI Finisarea produselor de artă cu aur Nuanțarea produselor de artă din aliaje de aur prin metoda "vopsirii" Electroliți cianici pentru aurire galben-portocalie Electroliți fără cianuri pentru aurire galben-portocalie , / > Obținerea efectelor decorative colorate în timpul auririi galvanice Yu Îndepărtarea straturilor de aur ' Alegerea unui strat de bază pentru placarea cu aur Tehnici practice de aurire a bronzului artistic Capitolul HI Finisarea operei de artă cu argint Galvanizarea argintării Electroliţi pentru argint Finisarea argintii lucioase a produselor metalice artistice Oxidarea decorativa a straturilor de argint si argint ' Tehnica de înnegrire Îndepărtarea peliculei de oxid Protecția argintului de întunecare Placarea galvanică cu alamă Placarea galvanică cu cupru Anodizarea și colorarea (tonificarea) produselor artistice din aliaje de aluminiu de culoarea bronzului Capitolul XII Decorarea neconductoarelor cu metal și aplicarea unui strat conductiv de electricitate Straturi conductoare de electricitate pentru matrițe de electroformare Depunerea mecanică a unui strat conductiv de electricitate Depunerea chimică a unui strat conductiv de electricitate Bibliografie <■ 